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本 书 全 面 、 系 统 地 介绍 了 UG NX 8.0 数控 加 工 技术 和 技巧 ， 内 容 包括 数控 加 工 基 础 、UG NX 8.0 数控 加 
工 入门 、 平 面 铣 加 工 、 轮 廓 铣削 加 工 、 多 轴 加 工 、 孔 加 工 、 车 削 加 工 、 线 切割 加 工 、 后 置 处 理 、UG 数控 
加 工 其 他 功能 以 及 数控 加 工 综合 范例 等 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 不 同行 业 的 著名 公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 编写 的 培 
训 教 案 整 理 而 成 的 ， 具有 很 强 的 实用 性 和 广泛 的 适用 性 。 本 书 附带 2 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 119 
个 数控 加 工 与 编程 技巧 和 具有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 , 时 长 为 9 小 时 (540 分 钟 ); 
光盘 中 还 包含 本 书 所 有 的 教案 文件 .范例 文件 以 及 练习 素材 文件 (1 张 DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 3.3GB )。 

在 内 容 安排 上 ， 本 书 紧密 结合 实例 对 UG 数控 编程 加 工 的 流程 、 方 法 与 技巧 进行 讲解 和 说 明 ， 这 些 实 
例 都 是 实际 生产 一 线 中 具有 代表 性 的 例子 ， 这 样 的 安排 可 增加 本 书 的 实用 性 和 可 操作 性 ， 还 能 使 读者 较 快 
地 进入 数控 加 工 编 程 实战 状态 ;在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 软件 的 实际 操作 界面 ， 使 初学 者 能 够 直观、 准确 
地 操作 软件 进行 学 习 ， 从 而 尽快 地 上 手 ， 提 高 学 习 效率 。 本 书 可 作为 广大 工程 技术 人 员 学 习 UG 数控 加 工 
编程 的 自学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练 
习 的 教材 。 
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制造 业 是 一 个 国家 经 济 发 展 的 基础 ， 当 今世 界 任何 经 济 实 力 强大 的 国家 都 拥有 发 达 的 
制造 业 ， 美 、 日 、 德 、 旭 、 法 等 国家 之 所 以 被 称 为 发 达 国 家 ， 很 大 程度 上 是 由 于 它们 拥有 
世界 上 最 发 达 的 制造 业 。 我 国 在 大 力 推进 国民 经 济 信 息 化 的 同时 ， 必 须 清醒 地 认识 到 ， 制 
造 业 是 现代 经 济 的 支柱 ， 提 高 制造 业 科 技 水 平 是 一 项 长 期 而 艰巨 的 任务 。 发 展 信息 产业 ， 
首先 要 把 信息 技术 应 用 到 制造 业 。 

众所周知 ， 制 造 业 信息 化 是 企业 发 展 的 必要 手段 ， 国 家 已 将 制造 业 信息 化 提 到 关系 国 
家 生存 的 高 度 上 来 了 。 信 息 化 是 时 代 现 代 化 的 突出 标志 。 以 信息 化 带动 工业 化 ， 使 信息 化 
与 工业 化 融 为 一 体 ， 互 相 促进 ， 共 同 发 展 ， 是 具有 中 国 特色 的 路 越 式 发 展 之 路 。 信 息 化 主 
导 看 新 时 期 工业 化 的 方向 ， 使 工业 旨 痢 高 附加 值 化 发 展 ; 工业 化 是 信息 化 的 基础 ， 为 信息 
化 的 发 展 提供 物资 、 能 源 、 资 金 、 人 才 以 及 市 场 ， 只 有 用 信息 化 武装 起 来 的 自主 和 完整 的 
工业 体系 ， 才 能 为 信息 化 提供 坚实 的 物质 基础 。 

制造 业 信 息 化 集成 平台 是 通过 并 行 工 程 、 网 络 技术 、 数 据 库 技 术 等 先进 技术 将 
CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 为 制造 服务 的 软件 个 体 有 机 地 集成 起 来 ,采用 统一 的 染 
构 体 系 和 基础 数据 平台 , 涵盖 目前 常用 的 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 软件 , 使 软件 交 
互 和 信息 传递 顺畅 ， 从 而 有 效 提高 产品 开发 、 制 造 各 个 领域 的 数据 集成 管理 和 共享 水 平 ， 
提高 产品 开发 、 生 产 和 销售 全 过 程 中 的 数据 整合 、 流 程 的 组 织 管理 水 平 以 及 企业 的 综合 实 
力 ， 为 打造 一 流 的 企业 提供 现代 化 的 技术 保证 。 

机 械 工 业 出 版 社 作 为 全 国 优秀 出 版 社 ， 在 出 版 制造 业 信 息 化 技术 类 图 书 方面 有 着 独特 
优势 ,一 直人 致力 于 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 领域 相关 技术 的 跟踪 ， 出 版 了 大 量 学 
习 这 些 领 域 软件 (如 UG、Pro/ENGINEER、CATIA、SolidWorks、AutoCAD 等 ) 的 优秀 图 
书 ， 同 时 也 积累 了 许多 宝贵 的 经 验 。 

北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 位 于 中 关 村 科技 园区 ， 专 门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 开发 、 
咨询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 并 提供 专业 的 UG、Pro/ENGINEER、CATIA、SolidWorks、 
AutoCAD 等 软件 的 培训 。 中 关 村 科技 园区 是 北京 市 科技 、 智 力 、 人 才 和 信息 资源 最 密集 的 
区 域 ， 园 区 内 有 清华 大 学 、 北 京 大 学 和 中 国 科 学 院 等 著名 大 学 和 科研 机 构 ， 同 时 聚集 了 一 
些 国内 外 著名 公司 ， 如 西门 子 、 联 想 集团 、 清 华 紫 光 和 清华 同方 等 。 近 年 来 ， 北 京 兆 迪 科 
技 有 限 公 司 充 分 依托 中 关 村 科技 园区 人 才 优势 ， 在 机 械 工 业 出 版 社 的 大 力 文 持 下 ， 陆 续 推 
出 一 系列 UG 软件 的 “工程 应 用 精 解 ”图 书 ， 包 括 : 

@ UG NX 8.5 工程 应 用 精 解 从 书 

@ UGNX 8.0 宝典 

@ UG NX 8.0 实例 宝典 

@ UG NX 8.0 工程 应 用 精 解 丛书 














































































































IV UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


@ UG NX 7.0 工程 应 用 精 解 从 书 
@ UG NX 6.0 工程 应 用 精 解 从 书 
@ UG NX 5.0 工程 应 用 精 解 从 书 


“工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 上 共有 以 下 特色 : 

@ 注重 实用 ， 讲 解 详细 ， 条 理 清晰 。 由 于 作者 队伍 和 顾问 是 来 目 一 线 的 专业 工程 师 
和 蜗 校 教师 ， 所 以 图 书 既 注 章 解决 实际 产品 设计 、 制 造 中 的 问题 ， 同 时 叉 将 软件 
的 使 用 方法 和 技巧 进行 全 面 、 系 统 、 有 条 不 亲 、 由 浅 入 深 的 讲解 。 

@ 范例 来 源 于 实际 ， 丰 富 而 经 典 。 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 范例 
进行 讲解 ， 然 后 安排 一 些 较 复 杂 的 绽 合 范例 帮助 读者 深入 理解 、 灵 活 应 用 。 

@ 与 法 独特 ， 易 于 上 手 。 全 部 图 书 床 用 软件 中 真实 的 荣 单 、 对 话 框 和 按钮 等 进行 讲 
解 ， 使 初学 者 能 够 百 观 、 谁 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 率 。 

@ 随 书 光盘 配 有 视频 录像 。 每 本 书 的 随 书 光盘 中 都 制作 了 超 长 时 间 的 操作 视频 文件 ， 
帮助 读者 轻松 、 蜗 效 地 学 习 。 

@ 网 站 技术 支持 。 读 者 购 严 “工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 ， 可 以 通过 北京 兆 迪 科技 有 
限 公 司 的 网 站 (http:/www.zalldy.com〉 获得 技术 文 持 。 
































我 们 丰 城 希望 广大 读者 通过 学 习 “ 工 程 应 用 精 解 ”系列 图 书 ， 能 够 蝇 效 擎 握 有 关 制 千 
业 信息 化 软件 的 功能 和 使 用 技巧 ， 并 将 学 到 的 知识 运用 到 实际 工作 中 ， 也 期 每 您 给 我 们 提 
出 至 贯 的 意见 ， 以 便 今 后 为 大 家 提供 更 优秀 的 图 书 人 作品， 共同 为 我 国 制造 业 的 发 展 尽 一 份 
力量 。 
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UG 是 由 美国 UGS 公司 推出 的 一 于 功能 强大 的 三 维 CAD/CAM/CAE 软件 系统 , 其 内 容 
涵盖 了 产品 从 概念 设计 、 工 业 造 型 设计 、 三 维 模型 设计 、 分 析 计 算 、 动 态 模拟 与 仿真 、 工 
程 图 输出 ， 到 生产 加 工 的 全 过 程 ， 应 用 范围 涉及 航空 航天 、 汽 车 、 机 械 、 造 般 、 数 控 (NC) 
加 工 、 医 疗 器 械 和 电子 等 诸多 领域 。UG NX 8.0 版 本 在 数字 化 模拟 、 知 识 捕捉 、 可 用 性 和 系 
统 工程 等 方面 进行 了 进一步 创新 ， 对 以 前 版 本 进行 了 数 百 项 以 客户 为 中 心 的 改进 。 

本 书 全 面 、 系 统 地 介绍 了 UG NX 8.0 数控 加 工 技术 和 技巧 ， 其 特色 如 下 : 

@ 内容 全 面 ， 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 ， 包 括 更 多 的 UG 数控 加 工 知 识 和 内 容 。 

e@ 范例 丰富 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 范例 进行 讲解 ， 然 后 安排 

一 些 较 复 杂 的 综合 范例 帮助 读者 深入 理解 ， 灵 活 运用 。 

e@ ”讲解 详细 ， 条 理 清晰 ， 保 证 自学 的 读者 能 独立 学 习 。 

e@ ”与 法 独特 ， 采 用 UG NX 8.0 软件 中 真实 的 对 话 框 、 沫 单 和 按钮 等 进行 讲解 ， 使 初 
学 者 能 够 和 直观、 准确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提 融 学 习 效 座 。 

e@ ”附加 值 高 ， 本 书 附 带 2 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 119 个 数控 加 工 与 编程 
技巧 和 有 共有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ,时 长 为 9 小 时 (540 
分 钟 ); 光盘 中 还 包含 本 书 所 有 的 教案 文件 、 范 例文 件 以 及 练习 素材 文件 〈1 张 
DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 3.3GB )。 

本 次 修订 优化 了 原来 各 革 的 结构 ， 进 一 步 加 强 了 本 书 的 实用 性 ， 增 加 了 UG 数控 加 工 
其 他 功能 章节 内 容 ， 使 本 书 的 体系 更 加 完善 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 一 些 著 名 公司 ( 含 国 外 独资 和 合资 公司 ) 
编写 的 培训 教案 整理 而 成 的 ， 具有 很 强 的 实用 性 。 其 主编 和 主要 参 编 人 员 均 来 日 北京 兆 迪 科 
技 有 限 公 司 ， 该 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服 
务 ， 并 提供 UG、Ansys、Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 。 在 本 书 编写 过 程 中 得 到 了 该 
公司 的 大 力 帮 助 ， 在 此 衷心 表示 感谢 。 

本 书 由 展 迪 优 主编 ， 参 加 编写 的 人 员 有 王 焕 田 、 刘 静 、 雷 保 珍 、 刘 海 起 、 殊 俊 岭 、 任 臣 
华 、 往 路 、 冯 元 超 、 刘 江波 、 周 涛 、 赵 枫 、 邵 为 龙 、 候 俊 发 、 龙 宇 、 施 志 杰 、 往 棋 、 高 政 、 
孙 润 、 李 倩 倩 、 黄 红 震 、 尹 泉 、 李 行 、 往 超 、 尹 佩 文 、 赵 舌 、 王 晓 萍 、 陈 淑 童 、 周 攀 、 吴 
什 荆 生 议 S 襄 末 可 华 二 、 周 电 思 。 呐 让 居 、 区 许 二 四 峰 、 启 蜂 了 币 管 现 s 下 各、 
李 友 荣 。 如 有 了 玻 漏 之 处 ， 奶 请 广大 读者 予以 指正 。 

电子 邮箱 : zhanygjames@163.com 




















































































































网 者 


从 书写 


(一 ) 产品 设计 工程 师 学 习 流 程 
. 《UG NX 8.0 快速 入 门 教程 (修订 版 )》 
. 《UG NX 8.0 高 级 应 用 教程 》 
. 《UG NX 8.0 曲面 设计 教程 》 
. 《UG NX 8.0 饭 金 设计 教程 》 
. 《UG NX 8.0 饭 金 设 计 实 例 精 解 》 
.《UG NX 8.0 产品 设计 实例 精 解 》 
.《UG NX 8.0 曲面 设计 实例 精 解 》 
.《UG NX 8.0 工程 图 教程 》 
.《UG NX 8.0 管道 设计 教程 》 
10. 《UG NX 8.0 电缆 布线 设计 教程 》 
11. 《人 饭 金 展开 实用 技术 手册 (UG NX 版 )》 





DO oo ~ 下 mn 和 DD 已 一 


(二 ) 模具 设计 工程 师 学 习 流 程 


1. 《UG NX 8.0 快速 入 门 教程 》 
2. 《UG NX 8.0 高 级 应 用 教程 》 
3. 《UG NX 8.0 工程 图 教程 》 
4 
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. 《UG NX 8.0 模具 设计 教程 》 
. 《UG NX 8.0 模具 设计 实例 精 解 》 


(三 ) 数控 加 工 工 程 师 学 习 流程 


1. 《UG NX 8.0 快速 入 门 教程 》 

2. 《UG NX 8.0 高 级 应 用 教程 》 

3. 《UG NX 8.0 饭 金 设计 教程 》 

4. 《UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 )》 
5. 《UG NX 8.0 数控 加 工 实例 精 解 》 





(四 ) 产品 分 析 工 程 师 学 习 流程 


. 《UG NX 8.0 快速 入 门 教程 》 
. 《UG NX 8.0 高 级 应 用 教程 》 
. 《UG NX 8.0 运动 分 析 教 程 》 
. 《UG NX 8.0 结构 分 析 教 程 》 


让 UDP 一 


本 书 导读 








为 了 能 更 好 地 学 习 本 书 的 知识 ， 请 您 仔细 陪读 下 面 的 内 容 : 
写作 环境 


本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows XP， 对 于 Windows 2000 /Server 操作 系统 ， 本 书 的 内 
容 和 范例 也 同样 适用 。 











本 书 采 用 的 写作 瘤 本 是 UG NX 8.0 中 文 版 。 
光盘 使 用 


为 方便 读者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 素材 文件 、 已 完成 的 实例 文件 、 配 置 文件 和 视频 语音 
讲解 文件 等 放 入 随 书 附 融 的 光盘 中 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 相应 素材 文件 进行 操作 和 


练习 。 


在 光盘 的 ugnx8.9 目录 下 共有 2 个 子 目 录 : 
(1) work 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 中 所 用 到 的 文件 。 
(2) video 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 中 所 有 的 视频 文件 ( 含 语 首 讲 解 )， 学 习 时 ， 和 直接 双击 














东 个 视频 文件 即 可 播放 。 
光盘 中 融 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表示 已 完成 的 实例 。 
建议 读者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 随 书 光盘 中 的 所有 文件 复制 到 计算 机 使 盘 的 D 盘 中 。 


本 书 约定 
e@ 本 书 中 有 关 鼠 标 操 作 的 便 略 表述 说 明 如 下 : 


呵 


RS 





单 击 : 将 鼠标 指针 移 全 菏 位 置 处 ， 然 后 投 一 下 芯 标 的 元 键 。 

双击 : 将 鼠标 指针 移 全 东 位 置 处 ， 然 后 连续 快速 地 按 两 次 忌 标 的 无 键 。 

右 击 : 将 时 标 指针 移 至 茶 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 右键 。 

单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 全 东 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 中 键 。 

滚动 中 键 : 只 是 深 动 鼠标 的 中 键 ， 而 不 能 按 中 键 。 

选择 (选取 ) 作对 象 ; 将 鼠标 指针 移 人 至 茶 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 

拖 移 东 对 象 : 将 鼠标 指针 移 全 茶 对 象 上 ， 然 后 按 下 鼠标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移动 
展 标 ， 将 该 对 象 移动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 鼠标 的 左 键 。 























e@ ”本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task、Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 : 
四 ”对 于 一 般 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步 又 以 Step 字符 开始 ， 例 如 ， 下 面 是 草 绘 环 


境 中 绘制 矩形 操作 步 又 的 表述 : 
Stepl. 单 击 马 按 钮 。 
Step2. 在 绘图 区 某 位 置 单 击 ， 放 牌 矩形 的 第 一 个 角 点 ， 此 时 和 矩 形 早 “橡皮 筋 ” 





VIll 


呵 
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样 变 化 。 

Step3. 单 击 并 | 按钮, 再 次 在 绘图 区 某 位 置 单 击 , 放置 矩形 的 另 一 个 角 点 。 此 时 ， 
系统 即 在 两 个 角 扣 间 绘制 一 个 滤 形 。 

每 个 Step 操作 视 其 复杂 程度 ， 其 下 和 面 可 含有 多 级 子 操 作 , 例如 Stepl 下 可 能 

含 〈1)、(2)、(3) 等 子 操作 ，(1) 子 操作 下 可 能 包含 中 、 包 、 sse 
QD 子 操作 下 可 能 包含 a)、b)、c) 等 子 操作 。 

如 朱 操 作 较 复杂 ， 需 要 几 个 大 的 操作 步 又 才能 完成 ， 则 每 个 大 的 操作 玩 以 
Stagel1、Stage2、Stage3 等 ，Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Step1、Step2、Step3 等 操 
1 

对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Task1、Task2、Task3 等 ， 每 个 Task 操 
作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 

















由 于 已 建议 谈 者 将 随 书 光盘 中 的 所有 文件 复制 到 计算 机 使 熏 的 D 盘 中 ， 所 以 书 中 
在 要 求 设置 工作 目录 或 打开 光盘 文件 时 ， 所 述 的 路 径 均 以 “D:” 开 始 。 





技术 支持 





本 书 是 根据 北京 兆 迪 科 拉 有 限 公 司 给 国内 外 一 些 闭 名 公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 








编写 的 塔 训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 。 其 主编 和 主要 参 编 人 员 均 来 自 北 京 兆 迪 
科技 有 限 公 司 ， 该 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制 
造 服 务 ， 并 提供 UG、Ansys、Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 ， 读 者 在 学 习 本 书 的 过 














程 中 如 果 亿 到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 http://www.zalldy.com 来 获得 技术 支持 。 


咨询 电话 : 


010-82170248，010-82170249。 
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第 1 草 ”数控 加 工 基础 





数控 加 工 的 基础 知识 ， 内 容 包括 数控 编程 和 数控 机 床 简 
和， 必 加 了 了 艺 基 、 训 度 与 安全 高度 数控 加 工 的 补偿 、 轮 廉 控制 、 顺 铣 与 逆 铣 以 及 
加 工 精度 等 。 


1.1 数控 加 工 概论 


数控 技术 即 数字 控制 技术 (Numerical Control Technology)， 指 用 计算 机 以 数字 指令 的 
方式 控制 机 床 动 作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 自 动 化 程度 高 、 生 产 效 率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 ， 在 制 
造 业 中 ， 数 控 加 工 是 所 有 生产 技术 中 相当 重要 的 一 环 。 尤 其 是 汽车 或 航天 产业 零 部 件 ， 其 
儿 何 外 形 复 杂 且 精度 要 求 较 局 ， 更 突出 了 数控 加 工 技术 的 优点 。 

数控 加 工 技术 集 传 统 的 机 械 制 造 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 、 传 感 检 测 等 光 机 电 
技术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制 造 技 术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 给 机 械 制 造 业 的 生产 方式 及 产品 
结构 融 来 了 深刻 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 发 展 ， 数 控 技 术 的 发 展 相 当 迅 速 。 数 探 技 术 的 水 平和 
普及 程度 ， 已 经 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标志 。 









































1.2 ”数控 编程 简 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 目 动 编程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 图 样 分 析 、 工 亏 处 
理 、 数 值 计算 、 编 写 程序 单 到 程序 校 核 等 各 步 又 的 数控 编程 工作 均 由 人 工 完 成 。 该 方法 适 
用 于 零件 形状 不 太 复 江 、 加 工程 序 较 短 的 情况 ， 而 复杂 形状 的 零件 ， 如 具有 非 圆 曲 线 、 列 
表 曲 面 和 组 合 曲面 的 零件 ， 或 形状 昌 不 复杂 但 是 程序 很 长 的 零件 ， 则 比较 适合 于 目 动 编程 。 

目 动 数控 纺 程 是 从 零件 的 设计 恒 型 “ 即 参考 异型 ) 二 接 获 得 数控 加 工程 序 ， 其 主要 任 
务 是 计算 加 工 进 给 过 程 中 的 刀 位 点 〈Cutter Location Point， 简 称 CL 点 )， 从 而 生成 CL 数据 
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文件 。 采 用 自动 编程 搁 术 可 以 帮助 人 们 解决 复杂 零件 的 数控 加 工 编程 问题 ， 其 大 部 分 工作 
由 计算 机 来 完成 ， 使 编程 效率 大 大 提高 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 零件 
的 加 工 编程 问题 。 

UG NX 8.0 数控 模块 提供 了 多 种 加 工 类 型 , 用 于 各 种 复杂 零件 的 粗 精 加 工 , 用 户 可 以 根 
据 零 件 结构 、 加 工 表面 形状 和 加 工 精度 要 求 选 择 合适 的 加 工 类 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 : 图 样 分 析 及 工艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 入 数 
探 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 图 样 分 析 及 工艺 处 理 。 在 确定 加 工 工艺 过 程 时 ， 编 程 人 员 首 先 应 根据 零件 图 样 对 
工件 的 形状 、 尺 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 析 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方案 ， 确 定 加 工 顺序 和 路 
线 、 闭 来 方式 、 刀 有 具 以 及 切削 参数 。 为 了 充分 发 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考虑 所 用 机 床 的 指 
令 功 能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 ， 选 择 合适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(2) 数值 处 理 。 根 据 图 样 的 几何 矿 寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计 算 工 件 狂 、 
精 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 零 件 图 样 举 标 系 与 编程 华 标 系 不 一 臻 时， 需要 对 举 标 
进行 换算 。 对 形状 比较 简单 的 零件 的 轮廓 进行 加 工时 ， 需 要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 
及 圆 弧 的 圆心 ， 及 两 儿 何 元 素 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 刀具 中 心 运动 轨迹 
的 坐标 值 。 对 于 形状 比较 复杂 的 零件 ， 需 要 用 直线 段 或 圆 弧 段 逼 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 
出 各 个 节点 的 坐标 值 。 

(3) 编写 加 工程 序 单 。 确 定 加工 路 线 、 工 艺 参数 及 刀 位 数据 后 ， 编 程 人 员 可 以 根据 数 
控 系 统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格式 ， 逐 段 编写 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 填写 有 关 的 工艺 
文件 ， 如 数控 刀具 卡片 、 数 控 刀 具 明 细 栏 和 数控 加 工 工序 卡片 等 。 随 着 数控 编程 技术 的 发 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 自动 编程 。 

(4) 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 某 种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 输入 一 般 使 用 罕 孔 纸 带 ， 罕 和 孔 纸 帝 的 程序 代码 通过 纸 带 阅读 器 输入 到 数 
控 系 统 。 随 着 计算 机 技术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键 副 将 程序 输入 到 计算 机 中 。 随 
着 网 络 技术 进入 工业 领域 , 通过 CAM 生成 的 数控 加 工程 序 可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 数 
控 系 统 中 。 

(5) 程序 检验 及 试 切 。 程 序 单 必须 经 过 检验 和 试 切 才能 正式 使 用 。 检 验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 输入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 空 运转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 替 工 件 ， 画 出 加 
工 路 线 ， 以 检查 机 床 的 运动 轨迹 是 否 正确 。 若 数控 机 床 有 图 形 显示 功能 ， 可 以 采用 模拟 刀 
具 切 前 过 程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 只 能 检验 出 运动 是 否 正确 ， 不 能 检查 被 加 工 零 件 
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的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 站 件 试 切 。 试 切 时 ， 应 该 以 里 程序 段 的 运行 方式 进行 加 工 ， 
监视 加 工 状况 ， 调 整 切 前 参数 和 状态 。 

从 以 上 内 容 来 看 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 熟悉 数控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 必 须 熟 悉 零 件 的 加 工 工 丰 、 浅 来 方法 、 思 其 以 及 切 痢 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 








1.3 数 皖 机床 


1.3.1 数控 机 床 的 组 成 





数控 机 床 的 种 类 很多， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 何 服 系统 和 机 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 等 组 成 。 


1. 数控 系统 





数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 和 输入 的 零件 
加 工程 序 进行 数字 运算 和 渴 辑 运算 ， 然 后 同体 服 系统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 冲 是 
一 台 市 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 , 开放 式 数 控 系 统 束 是 将 PC 机 配 以 数控 系统 软件 而 构 
成 的 。 











2. 伺服 系统 


伺服 系统 (也 称 驱 动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 。 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控 制 单元 、 执 行 电动 机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 数 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运 动 部 件 的 进 给 速度 、 方 同和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 币 用 的 位 移 执 行 机 构 有 步 进 电 动机 、 液 压 马 达 、 直 流体 服 电动 机 和 区 流 
伺服 电动 机 ， 其 中 ， 后 两 者 均 融 有 交 电 编码 占 等 位 置 测量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 伺 
服 系统 ， 要 求 有 好 的 快速 啊 应 和 灵敏 而 准确 的 跟 踩 指令 功能 。 




















3. 机 床 主体 





机 床 主体 是 加 工 运 动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 、 进 给 部 件 、 
实现 工件 回转 与 定位 的 装置 和 附件 、 辅 助 系统 和 装置 〈 如 液压 、 气 压 、 防 护 等 装置 )、 刀 库 
和 上 自动 换 刀 装置 (Automatic Tools Changer, 简称 ATC)、 自动 托盘 交换 装置 (Automatic Pallet 
Changer， 人 和 人称 APC)。 机 床 基础 件 通常 是 指 床 身 或 底座 、 立 柱 、 横 荣 和 工作 全 等 ， 它 是 整 
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台 机 床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 具有 AIC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 与 传统 机 床 相 
比 ， 数 控 机 床 的 本 体 结 构 发 生 了 很 大 变化 ， 普 志 采 用 了 深 珠 丝 杠 、 深 动 导 轨 ， 传 动 效 率 更 
局 。 由 于 现代 数控 机 床 减少 了 次 轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单。 数控 机 床 可 根据 
目 动 化 程度 、 可 徘 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工 
件 糙 度 检 训 系 统 、 补 偿 厂 置 和 其 他 附件 等 。 























1.3.2 数控 机 床 的 特点 








随 看 科学 技术 和 市 场 经 济 的 不 断 发 展 ， 对 机 械 产 品 的 质量 、 生 产 诸 和 新 产 品 的 开发 周 
期 提出 了 越 来 越 高 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 发 展 ， 数 探 机 
床 应 运 而 生 了 。20 世纪 50 年 代 ， 美 国 麻 省 理工 学 院 成 功 地 研制 出 第 一 台数 控 铣床 。1970 
年 首次 展 出 了 第 一 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 〈Computer Numerical Control， 人 简称 CNC)。 
1.3.1 所 示 为 CNC 数控 铣床 ， 图 1.3.2 所 示 为 数控 加 工 中 心 。 

















图 1.3.1 CNC 数控 铣床 图 1.3.2 ”数控 加 工 中 心 





数控 机 床 自问 世 以 来 得 到 了 高 速 发 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 管理 者 所 接受 ， 这 与 
它 在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 不 开 的 。 数 控 机 床上 有 具有 以 下 主要 特点 : 

e 局 精度 ， 加 工 重复 性 高 。 目 前 ， 普 通 数 控 加 工 的 尺寸 精度 通 第 可 达到 土 0.005mm。 
数控 装置 的 脉冲 当量 ( 即 机 床 移动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 高 精度 的 数 
控 系 统 可 达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ， 机 床 始终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 
消除 了 人 工 操 作 押 引起 的 偏差 ， 不 仅 提 高 了 同一 批 加 工夫 件 尺 寸 的 统一 性 ， 而 且 
能 使 产品 质量 得 到 保证 ， 废 品 率 也 大 为 降低 。 

e@ 高 效率 。 机 床 自 动 化 程度 高 ， 工 序 、 刀 有 具 可 自行 更 换 、 检 测 。 例 如 : 加 工 中 心 在 
一 次 闭 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表 面 均 可 加 工 ， 生 产 准 备 周期 短 ， 加 
工 对 象 变 化 时 ， 一 般 不 需要 专门 的 工艺 装备 设计 制造 时 间 ; 切削 加 工 中 可 采用 最 
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佳 切削 参数 和 走 刀 路 线 。 数 探 铣床 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工艺 钱 备 。 在 更 换 
工件 时 ， 只 需 调 用 储存 于 计算 机 的 加 工程 序 、 装 夹 工件 和 调整 刀 有 具 数 据 即 可 ， 大 
大 缩短 了 生产 周期 。 更 主要 的 是 ， 数 控 铣 床 的 万 能 性 提高 了 效率 ， 如 一 般 的 数控 
铣床 都 具有 铣床 、 答 床 和 钻床 的 功能 ， 工 序 高 度 集中 ， 提 高 了 天 动 生产 率 ， 并 减 
少 了 工件 的 装 夹 偏差 。 

e@ ”高 和 柔性。 数控 机 床 的 最 大 特点 是 高 柔性 ， 即 通用 、 灵 活 、 万 能 ， 可 以 适应 加 工 不 
同形 状 的 工件 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 铣 平面 、 铣 笠 面 、 铣 槽 、 铣 前 曲面 、 钻 孔 、 
锐 孔 、 贸 孔 、 攻 螺纹 和 铣削 螺纹 等 加 工 工 序 ， 而 且 一 般 情况 下 ， 可 以 在 一 次 装 夹 
中 完成 所 需 的 所 有 加 工 工 序 。 加 工 对 象 改 变 时 ， 除 了 相应 地 更 换 刀 具 和 解决 工件 
装 夹 方式 外 ， 只 需 改 变相 应 的 加 工程 序 即 可 ， 特 别 适 应 于 目前 多 品种 、 小 批量 和 
变化 快 的 生产 特征 。 

e@ ”大 大 减轻 了 操作 者 的 劳动 强度 。 数 控 铣 床 对 零件 进行 的 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 
程序 自动 完成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 闭 番 工件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运 行 外 ， 
不 需要 进行 繁重 的 重复 性 手工 操作 ， 大 大 减轻 了 劳动 强度 。 

@ 于 建立 计算 机 通信 和 网络 。 数 控 机 床 使 用 数字 信息 作为 控制 信息 ， 易 于 与 CAD 系 

连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 它 是 FMS、CIMS 等 现代 制造 技术 的 
基础 。 

e 初期 投资 大 ， 加 工 成 本 局 。 数 控 机 床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 知 干 倍 ， 且 机 床 备 
件 的 价格 也 高 : 另外 ， 加 工 首 件 需 要 进行 编程 、 程 序 调试 和 斌 加工， 时 间 较 长 ， 
因此 使 零件 的 加 工 成 本 也 大 大 高 于 普通 机 床 。 





































































































1.3.3 数控 机 床 的 分 关 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 


1. 按 工 艺 用 途 分 类 








按 工 亏 用 途 分 类 ， 数 控 机 床 可 分 为 数 探 钻床、 车床、 铣床 、 麻 床 和 上 丙 轮 加 工 机 床 等 ， 
还 有 压 床 、 剖 床 、 电 火花 切割 机 、 火 焰 切 割 机 和 点 焊 机 等 也 都 采用 数字 控制 。 加 工 中 心 是 
带 有 刀 库 及 自动 换 刀 装置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 台 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 就 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节省 了 工时 ， 又 提高 了 加 工 精 度 。 加 工 中 心 特别 适用 
于 箱 体 类 和 过 类 零件 的 加 工 。 车 削 加 工 中 心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 
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2.， 按 机 床 数控 运动 轨迹 划分 


点 位 控制 数控 机 床 〈PTP): 指 在 刀具 运动 时 ， 不 考虑 两 点 间 的 轨迹 ， 上 只 控制 刀具 相对 
于 工件 位 移 的 准确 性 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 冲床 、 数 控 钻 床 及 数控 点 焊 设 备 ， 还 可 以 用 
在 数控 坐标 锌 钳 床 上 。 

点 位 直线 控制 数控 机 床 : 融 是 要 求 在 点 位 准确 控制 的 基础 上 ， 还 要 保证 刀具 的 运动 轨 
迹 是 一 条 百 线 ， 并 且 刀 有 具 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数控 车 
床 、 数 控 铣 床 和 数控 磨床 等 ， 一 般 用 于 加 工 矩 形 和 人 台阶 形 零件 。 

轮廓 控制 数控 机 床 〈《CP): 轮廓 控制 〈《 亦 称 连 续 控 制 ) 是 对 两 个 或 两 个 以 上 的 坐标 运动 
进行 控制 〈 多 坐标 联动 )， 刀具 运动 轨迹 可 为 空间 曲线 。 息 不 仅 能 你 证 各 点 的 位 置 ， 而 且 还 
能 控制 加 工 过 程 中 的 位 移 速 度 ， 即 思 其 的 轨迹 ， 既 要 保证 尺寸 的 精度 ， 还 要 你 证 形状 的 精 
度 。 在 运动 过 程 中 ， 同 时 问 两 个 坐标 轴 分 配 脉 冲 ， 使 它们 能 走出 要 求 的 形状 来 ， 这 就 叫 插 
补 运算 。 它 是 一 种 软 仿 形 加 工 ， 而 不 是 便 仿 形 《〈 车 模 )， 并 且 这 种 软 仿 形 加 工 的 精度 比 使 仿 
形 加 工 的 精度 高 很 多 。 这 类 机 床 主要 有 数控 车 床 、 数 控 铣 床 、 数 控 线 切割 机 和 加 工 中 心 等 。 
在 模具 行业 中 ， 对 于 一 些 复杂 曲面 的 加 工 多 使 用 这 关机 床 ， 如 三 坐标 以 上 的 数控 铣床 或 加 
工 中 心 。 






































3. 按 伺服 系统 控制 方式 划分 


开 环 控制 是 无 位 置 反 饿 的 一 种 控制 方法 ， 它 采用 的 控制 对 象 、 执 行 机 构 多 半 是 步 进 式 
电动 机 或 液压 转 矩 放大 器 。 因 为 没有 位 置 反 锯 ， 所 以 其 加 工 精度 及 稳定 性 关 ， 但 其 结构 傈 
单 、 价 格 低廉 ， 控 制 方法 简单 。 对 于 精度 要 求 不 局 且 功率 需求 不 大 的 情况 ， 这 种 数控 机 床 
还 是 比较 适用 的 。 

半 闭 环 控制 是 在 丝 枉 版 有 角度 测量 厂 置 作为 间接 的 位 置 反 饿 。 因 为 这 种 系统 未 将 丝 
杠 曼 母 副 和 丙 轮 传动 副 等 传动 装 首 包 合 在 反馈 系统 中 ， 因 而 称 为 半 闭 环 控制 系统 。 它 不 能 
补偿 传动 朔 置 的 传动 侦 寺 ， 但 却 可 以 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 关系 统 介 于 开 环 与 朵 环 乙 间 ， 
将 度 没有 闭环 高 ， 调 试 比 财 环 方便 。 

闭环 控制 系统 旦 对 机 床 移动 部 件 的 位 置 直接 用 直线 位 置 检测 闭 症 进行 检 刷 ， 再 把 实际 
测量 出 的 位 置 反 馈 到 数控 猴 置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 看 是 侣 有 兰 值 ， 然 后 把 这 个 兰 值 丝 过 
放大 和 变换 ， 最 后 张 动工 作 合 辐 减 少 俩 兰 的 方 交 移动， 直到 将 值 符合 类 度 要 求 为 上 上 。 这 关 
控制 系统 ， 因 为 把 机 床 工 作 合 纳入 了 位 置 控制 环 ， 故 称 为 闭环 控制 系统 。 该 系统 可 以 消除 
包括 工作 从 传动 链 在 内 的 运动 俩 兰 ， 因 而 定位 精度 局 ， 调 贡 速 度 快 。 但 由 于 该 系统 受到 进 
给 丝 杠 的 拉 压 刚度 、 扭 较 刚 度 、 摩 抱 阻 尼 特 性 和 间 隐 等 非 线 性 因 系 的 影响 ， 给 调试 工作 造 
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成 较 大 的 困难 。 如 果 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振荡 ， 造 成 系统 不 稳定 ， 影 响 定 位 
精度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 和 成 本 高 ， 故 适用 于 精度 要 求 很 高 的 数控 机 床 ， 如 超 精 密 数 
探 车 床 和 精密 数控 锭 铣床 等 


4. 按 联动 坐标 轴 效 划分 














(1) 两 轴 联 动 数控 机 床 。 这 类 数控 机 床 主要 用 于 三 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 轴 
作 插 补 联动 ， 第 三 轴 作 单独 的 周期 进 给 ， 常 称 2.5 轴 联 动 。 

(2) 三 轴 联 动 数控 机 床 。X、Y、Z 三 轴 可 同时 进行 插 补 联动 。 

(3) 四 轴 联 动 数控 机 床 

(4) 五 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 控 
制 围 绕 这 些 直 线 坐 标 轴 旋 转 的 A、B、C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 , 即 同时 控制 五 个 坐标 轴 联 动 。 
这 时 力 上 其 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 

















1.3.4 数控 机 床 的 坐标 系 





数控 机 床 的 坐标 系统 包括 坐标 系 、 坐 标 原 点 和 运动 方向 ， 它 对 于 数控 加 工 及 编程 是 一 
个 十 分 重要 的 概念 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 个 很 清 
晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 简化 数控 编程 ,ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系 系统 做 了 若干 
规定 。 关 于 数控 机 床 坐 标 和 运动 方 回 命 名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 GB/T 19660 一 2005 的 规定 。 

机 床 坐 标 系 是 机 床上 固有 的 坐标 系 ， 是 机 床 加 工 运 动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 思 具 在 
机 床上 的 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 具体 机 床 来 说 ， 有 的 是 刀具 移动 工作 台 不 动 ， 
有 的 则 是 刀 有 具 不 动 而 工作 台 移 动 。 然 而 不 管 是 刀具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 坐 标 系 永远 假 
定 刀 有 具 相 对 于 静止 的 工件 而 运动 ， 同 时 ， 运 动 的 正方 向 是 增 大 工件 和 刀具 之 间距 离 的 方向 。 
为 了 编程 方便 ， 一 律 规 定 为 工件 固定 、 刀 具 运 动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 坐标 系 ， 如 图 1.3.3 所 示 。 拇 指 指向 为 X 轴 正 方向 ， 食 指 
指向 为 Y 轴 正 方向 ， 中 指 指向 为 Z 轴 正 方向 。 一般 情 况 下 ， 主 轴 的 方向 为 Z 坐标 ， 而 工作 
台 的 两 个 运动 方 同 分 别 为 X、Y 坐标 。 

大 有 旋转 轴 时 ， 规 定 绕 XX、Y、Z 轴 的 旋转 轴 分 别 为 A、B、C 轴 ， 其 方 同 为 石 旋 螺 纹 
方向 ， 如 图 1.3.4 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

图 1.3.5 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数控 铣床 加 工 运动 坐标 系 示意 图 。 刀 有 具 治 与 地 面 垂直 的 方 
器 上 下 运动 ， 工 作 台 带动 工件 在 与 地 面 平行 的 平面 内 运动 。 机 床 华 标 系 的 Z 轴 是 刀具 的 运 
动 方向， 并 且 刀 有 具 癌 上 运动 为 正方 向 ， 即 远离 工件 的 方向 。 当 面 对 机 床 进 行 操作 时 ， 刀 具 















































8 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 











相对 工件 的 左右 运动 方 同 为 X 轴 ， 并 且 刀 上 其 相对 工件 向 右 运动 〈 即 工作 从 市 动工 件 向 左 运 
动 ) 时 为 X 轴 的 正方 同 。Y 轴 的 方 同 可 用 右手 法 则 确定 。 大 以 X'、Y'、Z” 表示 工作 人 台 
相对 于 思 上 其 的 运动 坐标 轴 ， 而 以 X、Y、Z 表示 刀 上 其 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 ， 则 显然 有 
XX YY Sy 2 EZ 


+Y 

















图 1.3.3 右手 直角 坐标 系 图 1.3.4 ”旋转 举 标 系 图 1.3.5 ”铣床 坐标 系 示 意图 
1.4 ”数控 加 工程 序 


1.4.1 数控 加 工程 序 结构 








数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运转 而 给 予 数 控 疙 置 的 一 系列 指令 的 有 序 集合 所 构成 。 一 个 
完整 的 程序 由 程序 起 始 符 、 程 序 写 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 五 部 分 组 成 。 例 如 : 




















程序 起 始 符 % 
程序 号 O 0001 
NOl G92X30Y30; 
N02 G90 G00 X30 TOL MO3; 
N03 GO1 X8Y8F200; 
程序 内 容 1 N04 XO YO; 
N07 GOO0 X40; 
程序 结束 N08 M30 
程序 结束 符 2 





根据 系统 本 喘 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 
机 床 ， 其 程序 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严 格 按照 机 床 说 明 书 规定 的 格式 进行 编程 ， 
笔 这 些 指令 使 刀具 按 直 线 、 圆 踊 或 其 他 曲线 运动 ， 控 制 主轴 的 回转 和 停 上 上 、 切 削 液 的 开关 、 
目 动 换 刀 猴 症 和 工作 人 台 目 动 交 换钱 置 等 的 动作 。 
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e@ ”程序 起 始 符 。 程 序 起 始 符 位 于 程序 的 第 一 行 ， 一 般 是 “% 六“$” 等 。 不 同 的 数控 
机 床 ， 起 始 符 也 有 可 能 不 同 ， 应 根据 具体 数控 机 床 说 明 书 使 用 。 

















@ 程序 号 ， 也 称 为 程序 名 ， 是 每 个 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 和 存储 亏 中 的 程序 ， 每 
个 程序 都 要 有 程序 编写。 程序 号 单列 一 行 ， 一 般 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 区 


文字 母 〈 通 常 为 0) 为 首 ， 后面 接 若干 位 数字 (通常 为 2 位 或 4 位 )， 如 O0001; 
男 一 种 是 以 英文 字母 、 数 字 和 符号 “_” 混 合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程 序 名 具体 采用 何 
种 形式 ， 由 数控 系统 决定 。 

@ 程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 (Block)〉 组成。 程序 段 是 数控 加 
工程 序 中 的 一 多， 单列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 完成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 又 由 大 
干 个 指令 组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 动作 。 指 令 由 字 (word) 和 “;” 
组 成 。 而 学 是 由 地 址 符 和 数值 构成 的 ， 如 X《〈 地 址 符 ) 100.0〈 数 值 ) Y《〈 地 址 符 ) 
50.0〈 数 值 )。 字 首 是 一 个 英文 字母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 雇 定 了 学 的 功能 类 别 。 一 
般 字 的 长 度 和 顺序 不 固定 。 

e@ ”程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 停止 主轴 、 切 
削 液 和 进 给 ， 并 使 控制 系统 复位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 
工件 时 使 用 。 

e@ 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相 同 。 




















1.4.2 ”数控 指令 








数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 字 组 成 ， 而 程序 字 通 常 由 地 址 address) 和 数值 
Cnumber) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通常 是 菜 个 大 与 学 母 。 数 控 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 如 
表 1.4.1 所 示 。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 英制 单位 英寸 (Gin) 为 数值 单位 。 米 
制 可 以 精确 到 0.001mm， 英 制 可 以 精确 到 0.0001in， 这 也 是 一 般 数 控 机 床 的 最 小 移动 量 。 表 
1.4.2 列 出 了 一 般 数控 机 床 能 输入 的 指令 数值 范围 ， 而 数控 机 床 实际 使 用 范围 受到 机 床 本 身 
的 限制 ， 因 此 需要 参考 数控 机 床 的 操作 手册 而 定 。 例 如 ， 表 1.4.2 中 的 X 轴 可 以 移动 
土 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 X 轴 行 程 可 能 上 只 有 650mm; 进 给 速率 下 最 大 可 输入 
10000.0mm/min， 但 实际 上 数控 机 床 可 能 限制 在 3000mm / min 以 下 。 因 此 ， 在 编制 数控 加 
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工程 序 时 ， 一定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 


表 1.4.1 地 址 代码 的 意义 


功 能 地 址 意义 
至 避 
人 人 
XW 坐标 移动 指令 
A、B、C、U、V、W 附加 轴 移 动 指令 
尺寸 字 - 
RR 
TI 
主轴 旋转 功能 主轴 转速 
刀具 功能 刀具 号 、 刀 具 补 偿 号 
辅助 功能 铺 助 装置 的 接 通 和 上 断 开 
补 信号 信访 
加 信 暂停 时 间 
子 程序 重复 次 数 重复 次 数 
子 程序 号 指定 PP | 子 程序 序号 
2 和 
表 1.4.2 编码 字符 的 数值 范围 
功 能 英制 单位 
再 99 
而 和 99% 
准备 功能 0 
J , - 
进 给 功能 0.01~400.0in/min 
ET 0 0009 
7 0 
铺 助 功能 0 
RS PP | | 
重复 光 L999 
补偿 号 D、H 0 一 32 
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语句 号 指令 也 称 程序 段 号 ， 用 以 识别 程序 段 的 编号 。 它 位 于 程序 段 之 首 ， 以 字母 N 开 
头 ， 其 后 为 一 个 2~4 位 的 数字 。 需 要 注意 的 是 ， 数 控 加 工程 序 是 按 程序 段 的 排列 次 序 执行 
的 ， 与 顺序 段 号 的 大 小 次 序 无 关 ， 即 程序 段 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执 
行 的 先后 次 序 。 


























准备 功能 指令 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 从 G00 一 G99 共 100 种 ， 如 表 1.4.3 所 示 。 


表 1.4.3 JB/T 3208 一 1999 准备 功能 G 代码 


IP 
FF 


G 代码 功 能 G 代码 功 


G00 G01 直线 插 补 

G02 G03 逆 时 针 方 向 圆 弧 插 补 
Go O05 不 指定 

G08 加 速 G09 减速 

G10~G16 G17 XY 平面 选择 

G18 G19 YZ 平面 选择 
G20~G32 33 螺纹 切 前 ， 等 螺 距 
G34 螺纹 切 前 ， 增 螺 距 35 螺纹 切 前 ， 城 螺 距 
G36 一 G39 40 思 具 补偿 /刀具 偏 置 注销 
G41 4 刀具 半径 右 补 偿 
G43 G44 思 具 负 仿 置 

G4 G4 刀具 信 轩 +/- 

G47 G8 刀具 信守 /+ 

G49 G50 刀具 偏转 0/- 

G5 65 刀具 仿 轩 J/ 

G53 G54 直线 偏 移 x 

G5 G56 直线 信 移 

G57 G5 直线 信 移 








CY | 0 








[WS 
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G 代码 功 能 功 能 
G59 G60 准确 定位 1 ( 精 ) 
G61 G62 准确 定位 3( 粗 》 
G68 G09 万 有 具 仿 置 ， 外 朋 
G70 一 G79 G80 固定 循环 注销 
G81~G89 G90 绝对 尺寸 
G91 G92 了 预 置 寄存 
G93 时 间 倒 数 ， 进 给 率 G94 每 分 钟 进 给 
O05 G96 贰 线 速度 


3. 辅助 功能 指令 


辅助 功能 指令 也 称 作 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 两 位 数字 组 成 。 它 是 
控制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 。JB/T 3208 一 1999 标准 中 规定 的 M 代码 从 MO00 一 
M99 共 100 种 。 表 1.4.4 所 示 的 是 部 分 辅助 功能 的 M 代码 。 








表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 WM 代码 


M 代码 功 能 功 能 
MO0 M01 计划 停止 
M02 M03 主轴 顺 时 针 旋转 
MO04 M05 主轴 停止 旋转 














M06 换 刀 M08 切 前 液 开 

M09 M30 程序 结束 并 返回 
M74 错误 检测 功能 打开 M75 错误 检测 功能 关闭 
M98 子 程 序 调用 M99 子 程 序 调 用 返回 


4. 其 他 音 用 功能 指令 


e@ ” 矿 寸 指令 一 一 主要 用 来 指令 刃 位 点 坐标 位 置 。 如 X、Y、Z 乙 主要 用 于 表示 刀 位 点 的 
坐标 值 ， 而 下 下 民用 于 表示 圆 踊 妃 轨 的 圆心 坐标 值 。 

e 下 功能 一 一 进 给 功能 。 以 字符 下 开头 ， 因 此 又 称 为 下 指令 ， 用 于 指定 刀具 捅 补 运 
动 〈 切 前 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
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P 代码 后 面 的 数值 表示 刀具 的 运动 速度 , 单位 是 mm/min (数控 车 床 还 可 为 mm/r)。 
如 果 运 动 坐标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 , 则 下 代码 后 的 数值 表示 进 给 率 ， 
即 f=1/At，At 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ， 的 单位 为 min。 

© 能 具 功 能 。 以 字符 TT 开头 ， 因 此 又 称 为 指令， 用 于 指定 采用 的 刀具 
号 ， 该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 刀具 库 中 的 刀具 , 但 并 不 执行 换 
刀 操 作 ，M06 用 于 起 动 换 刀 操 作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 之 前 ， 只 要 放 在 同一 程 
序 段 中 即 可 。T 指令 只 有 在 数控 车 床上 ， 才 具有 换 刀 功能 

能 。 以 字符 $ 开头 ， 因 此 又 称 为 $ 指令 ， 用 于 指定 主轴 的 

转速 ， 以 其 后 的 数字 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 r/ min。 速 度 范 围 从 1 r/min 

到 最 大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒 表 面 切削 速度 。 





























e@e  S 功 能 











1.5 ”数控 工艺 概述 


1.5.1 数控 加 工 工艺 的 特点 











数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工 艺 基 本 相同 ， 在 设计 零件 的 数控 加 工 工艺 时 ， 首 先 要 遵循 

通 加 工 工艺 的 基本 诛 则 与 方法 ， 同 时 还 需要 考 夸 数控 加 工本 身 的 特点 和 零件 编程 的 要 求 。 
ee 本 里 目 动 化 程度 较 品 ， 控 制 方式 人 不同， 设备 性 用 也 高 ， 所 以 使 数控 加 工 工 乞 
上 共有 以 下 儿 个 特 后 。 

1. 工艺 内 容 具 体 、 详 细 























数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 ， 如 加 
工 顺序 、 刀 有 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 有 具 轨迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普 通 机 床 加 工 工艺 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划 
分 与 顺序 安排 、 刀 有 具 的 几何 形状 、 走 刀 路 线 及 切削 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 自行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 需 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具体 的 工艺 问题 ， ommend 
预先 确定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 笃 握 并 可 遂 
时 调整 来 处 理 的 许多 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 必须 由 编程 人 员 事 先 设 
计 和 安排 的 内 容 。 
























































2. 工艺 要 求 准确 、 严 密 
数控 机 床 虽 然 目 动 化 程度 较 蜗 ， 但 目 适 性 友 。 它 不 能 像 通用 机 床 那 样 在 加 工时 根据 加 
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工 过 程 中 出 现 的 问题 ， 自 由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 孔 加 工时 ， 它 就 
不 知 着 孔 中 是 否 已 挤 满 了 切 屑 ， 何 时 需要 退 刀 ， 也 不 能 竺 清除 切 悄 后 再 进行 加 工 ， 而 是 一 
直到 加 工 结束 为 止 。 所 以 在 数控 加 工 的 工 亏 设计 中 ， 必 须 注 意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细 下 ， 
尤其 是 对 图 形 进行 数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进 
行 。 在 实际 工作 中 ， 由 于 一 个 小 数 点 或 一 个 吉 吕 的 差错 隋 可 能 醒 成 重大 机 床 事故 和 质量 事 
故 。 


3. 应 注意 加 工 的 适应 性 
































由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 局 、 可 多 坐标 联动 、 质 量 稳定 、 工 序 集中 ， 但 价格 郧 贯 、 操 
作 技 术 要 求 局 等 特点 艾 比 较 突 出 ， 因 此 要 注意 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 
更 要 特别 慎重 ， 甚 全 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 前 担 下 ， 对 其 形状 、 斥 寸 和 络 
构 等 做 适应 数控 加 工 的 修改 ， 这 样 才 能 既 充 分 友 挥 出 数控 加 工 的 优点 ， 又 达到 较 好 的 经 放 


效益 。 

















4. 可 自动 控制 加 工 复杂 表面 


在 进行 简单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 兰 别 。 但 是 对 于 一 些 复杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工整 表现 出 与 普通 加 工 根 本 不 同 的 加 工 方法 。 例 如 ; 对 
一 些 曲线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 通过 画 线 、 靠 模 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 这 
些 方法 不 仅 生 产 效 率 低 ， 而 且 还 很 难保 证 加 工 精度 ;而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进行 目 动 
控制 加 工 ， 用 这 种 方法 所 得 到 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方法 所 无 法 比拟 的 。 


5. 工序 集中 



































由 于 现代 数控 机 床上 只 有 精度 高 、 切 削 参 数 范 围 广 、 刀 只 数 量 多 、 多 坐标 以 及 多 工 位 等 
特点 ， 因 此 ， 在 工件 的 一 次 猴 夹 中 可 以 完成 多 起 工序 的 加 工 ， 攻 至 可 以 在 工作 合 上 闭 夹 几 
个 相同 的 工件 进行 加 工 ， 这 样 束 大 大 缠 短 了 加 工 工艺 路 线 和 生产 周期 ， 减 少 了 加 工 设备 和 
工件 的 运输 量 。 














6. 采用 先进 的 工艺 小 备 


数控 加 工 中 广泛 采用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹 具 等 工艺 装备 ， 以 满足 数控 加 工 中 高 质 
量 、 和 局 效率 和 噩 柔 性 的 要 求 。 




















1.5.2 ”数控 加 工 工艺 的 主要 内 容 





工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
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硝 定 工艺 设计 方案 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 人 否则 ， 如 末 加 工 工艺 设计 和 芳 夸 不 周全 ， 往 往 会 成 
倍增 加 工作 量 ， 有 时 甚 全 出 现 加 工事 故 。 可 以 说 ， 数 控 加 工 工艺 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 
的 质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 工艺 设计 做 好 。 

概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 : 

















选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 

分 析 零 件 图 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 求 。 

确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 工艺 路 线 ， 如 工序 的 划分 及 加 工 顺 序 的 安 
排 等 。 

数控 加 工 工序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 具 方 案 的 确定 、 工 步 的 划分 、 
思 具 的 选取 及 切 前 用 量 的 确定 等 。 

数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 刀 点 和 换 刀 点 的 选取 ， 确 定 刀 有 具 补 偿 ， 确 定 刀 路 轨迹 。 
分 配 数控 加 工 中 的 公差 。 

处 理 数 控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 。 

数控 加 工 专 用 技术 文件 的 编写 。 












































数控 加 工 专 用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 同 时 也 是 操作 者 遵守 
和 执行 的 规程 ， 还 为 产品 零件 重复 生产 积累 了 必要 的 工 忆 资料 ， 并 进行 了 拉 术 储备 。 这 些 
由 工艺 人 员 做 出 的 工艺 文件 ， 是 编程 人 员 在 编制 加 工程 序 单 时 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数控 机 床 ， 其 工艺 文件 的 内 容 也 有 所 不 同 。 一 般 来 讲 ， 数 控 久 床 的 工 亏 文件 应 
































包括 如 下 儿 项 : 
e@ 编程 任务 书 。 
e@ ”数控 加 工 工序 卡片 。 
e@ ”数控 机 床 调整 单 。 
e@ 数控 加 工 刀 有 具 卡片 。 
e@ 数控 加 工 进 给 路 线 图 。 
@ 数控 加 工程 序 单 。 





其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工序 卡片 和 数控 加 工 刀 具 卡 片 。 前 者 说 明了 数控 加 工 的 顺 











序 和 加 工 要 聚 ， 后 者 是 刀 上 其 使 用 的 依据 。 
为 了 加 强 技 术 文 件 管理 ， 数 控 加 工 工艺 文件 也 应 问 标 准 化 、 规 范 化 方 品 发 展 。 但 目前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特点 制订 上 述 有 关 工 乞 文件 。 
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1.6 ”数控 工序 的 安排 


1. 工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 零件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 尽 量 一 次 装 夹 完成 全 部 工序 。 与 普通 机 
床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 自身 的 特点 ， 第 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 

e@ 保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工 序 尽 可 能 集中 ， 通 常 粗 、 精 加 工 在 一 次 装 夹 下 
完成 ， 为 减少 热 变 形 和 切削 力 变形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精 度 、 尺 寸 精度 和 表 
面 粗糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 零件 ， 应 该 先 粗 加 工 ， 
留 少量 余 量 精 加 工 ， 来 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工 件 ， 为 保证 孔 的 
加 工 精 度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 

e@ 提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 刀 次 数 、 节 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 思 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 男 一 把 思 来 加 工 其 他 部 位 。 同 时 应 尽 
量 减少 空 行 程 ， 用 同一 把 刀 加 工 工件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 
部 位 。 


实际 中 ， 数 控 加 工 工序 要 根据 具体 零件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 综合 考虑 。 
















































































2. 工序 划分 的 方法 











在 数控 机 床上 加 工 零件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 朔 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 先 应 根据 零件 锐 样 ， 考 碟 补 加 工 零件 是 否 可 以 在 一 合 数控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工 作 。 夯 不 能 ， 则 应 该 选择 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数 控 加 工 的 特 
扩 ， 一 般 工序 划分 可 按 如 下 方法 进行 : 

@ 按 零 件 状 卡 定位 方式 进行 划分 。 

对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 按 其 结构 特点 将 加 工 部 位 分 成 几 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 
曲面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 定位 ， 加 工 内 形 时 ， 以 外 形 定位 。 因 而 可 以 根据 
定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 

e@ 按 同 一 把 刀具 加 工 的 内 容 划 分 。 

为 了 减少 换 刀 次 数 ， 压 及 空 程 时 间 ， 减 少 不 必 要 的 定位 偶 兰 ， 可 投 刀 有 共 集中 工序 的 方 
法 加 工 堆 件 。 虽 然 有 些 零 件 能 在 一 次 安 钱 加工 出 很 多 待 加工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 受 
到 菏 些 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 (主要 是 内 存 容量 )、 机 床 连 续 工 作 时 间 的 限制 (如 一 违 工 
序 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 等 ， 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 率 ， 碍 钳 与 检索 也 相应 比较 困难 ， 
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因此 程序 不 能 太 长 ， 一 道 工序 的 内 容 也 不 能 太 多 。 

e@ 按 粗 、 精 加 工 划 分 。 

根据 零件 的 加 工 精度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 
来 进行 工序 划分 ， 即 先进 行 粗 加 工 再 进行 精 加 工 。 特 别 对 于 易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 由 于 
粗 加 工 后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 此 一 般 来 说 ， 几 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工 
件 都 要 将 工序 分 开 。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 常 在 一 次 北 夹 中 ， 不 
允许 将 零件 某 一 部 分 表面 加 工 完 后 ， 再 加 工 零 件 的 其 他 表面 。 

综 上 所 述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 装 夹 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状况 等 灵活 协调 。 

对 于 加 工 顺序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安 疙 与 夹 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安排 一 般 应 按 下 列 原则 进行 。 

(1) 要 综合 考虑 上 道 工 序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工序 的 定位 与 来 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 
床 加 工 工序 等 因素 。 

(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工 序 。 

(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 

(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方式 或 用 同一 把 思 具 完成 加 工 工 序 时 ， 最 好 连续 进行 ， 
以 减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 



















































































1.7 ”加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 








加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 数控 加 工 工艺 中 的 重要 和 内容， 它 不 仅 影响 数控 机 
床 的 加 工效 率 ， 而 且 直 接 影响 加 工 质 量 。CAD/CAM 技术 的 发 展 ， 使 得 在 数控 加 工 中 直接 
利用 CAD 的 设计 数据 成 为 可 能 ， 特 别 是 微机 与 数控 机 床 的 连接 ， 使 得 设计 、 工 乞 规 划 及 编 
程 的 整个 过 程 可 以 全 部 在 计算 机 上 完成 ， 一 般 个 需要 和 输出 专门 的 工艺 文件 。 

现在 ， 许 多 CAD/CAM 软件 包 都 提供 自动 编程 功能 ， 这 些 软件 一 般 是 在 编程 界面 中 提 
示 工 艺 规划 的 有 关 问 题 ， 比 如 刀具 选择 、 加 工 路 径 规划 和 切削 用 量 设 定 等 。 编 程 人 员 具 要 
设置 了 有 天 的 参数 ， 残 可 以 目 动 生成 NC 程序 并 传输 全 数控 机 床 完 成 加 工 。 因 此 ， 数 控 加 工 
中 的 刀具 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 在 人 机 交互 状态 下 完成 的 ， 这 与 普通 机 床 加 工 形 成 鲜明 
的 对 比 ， 同 时 也 要 求 编 程 人 员 必 须 和 车 握 刀具 选择 和 切削 用 量 确定 的 基本 原则 ， 在 编程 时 观 
分 考虑 数控 加 工 的 特点 。 
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1.7.1 数控 加 工 吊 用 刀具 的 种 类 及 特 损 





数控 加 工 刀 有 具 必须 适应 数控 机 床 高 速 、 高 效 和 上 自动 化 程度 高 的 特点 ， 一 般 应 包括 通用 
刀具 、 通 用 连接 刀 柄 及 少量 专用 刃 柄 。 刃 柄 要 连接 刀具 并 装 在 机 床 动力 头 上 ， 因 此 已 逐渐 
标准 化 和 系列 化 。 数 控 刀 具 的 分 类 有 多 种 方法 。 根 据 切削 工艺 可 分 为 : 车 削 刀 有 具 《〈 分 外 圆 、 
内 孔 、 螺 纹 和 切 制 刀具 等 多 种 )、 钻 削 刀 具 (包括 钻头 、 贸 刀 和 丝锥 等 )、 锐 削 刀 具 、 钳 削 
思 具 等 。 根 据 思 有 具 结构 可 分 为 : 整体 式 、 馈 髓 式 、 采 用 焊接 和 机 夹 式 连接 ， 机 夹 式 又 可 分 
为 不 转 位 和 可 转 位 两 种 。 根 据 制 造 刀 具 所 用 的 材料 可 分 为 :高速 钢 思 有 具 、 便 质 合金 思 具 、 
金刚 石 刀 具 及 其 他 材料 刀具 ， 如 陶瓷 刀具 、 立 方 氮 化 硼 刀 具 等 。 为 了 适应 数控 机 床 对 刀具 
耐用 、 稳 定 、 易 调 、 可 换 等 的 要 求 ， 近 几 年 机 夹 式 可 转 位 刀具 得 到 了 广泛 的 应 用 ， 在 数量 
上 达到 全 部 数控 刀具 的 30% 一 40%， 人 金属 切除 量 占 总 数 的 80% 一 90%。 

数控 刀具 与 普通 机 床上 所 用 的 刀具 相 比 ， 有 许多 不 同 的 要 求 ， 主 要 有 以 下 特点 。 

e 刚性 好 ， 精 度 高 ， 抗 振 及 热 变形 小 。 

@ 五 换 性 好 ， 便 于 快速 换 刀 。 

e@ ”寿命 高 ， 切 削 性 能 稳定 、 可 靠 。 

e@ “刀具 的 尺寸 便于 调整 ， 以 减少 换 刀 调整 时 间 。 

e@ “刀具 应 能 可 靠 地 断 习 或 卷 导 ， 以 利于 切 导 的 排除 。 

e@ 系列 化 、 标 准 化 ， 以 利于 编程 和 刀具 管理 。 









































1.7.2 ”数控 加 工 刀 具 的 选择 


刀具 的 选择 是 在 数控 编程 的 人 机 交互 状态 下 进行 的 。 应 根据 机 床 的 加 工 能 力 、 加 工 工 
序 、 工 件 材 料 的 性 能 、 切 前 用 量 以 及 其 他 相关 因素 正确 选用 刀具 和 刀 顶 。 刀 有 具 选择 的 总 原 
则 是 : 适用 、 安 全 和 经 济 。 适 用 是 要 求 所 选择 的 刀具 能 达到 加 工 的 目的 ， 完 成 材料 的 去 除 ， 
并 达到 预定 的 加 工 精度 。 安 全 指 的 是 在 有 效 去 除 材料 的 同时 ， 不 会 产生 刀具 的 碰撞 和 折断 
等 ， 要 保证 刀具 及 刀 柄 不 会 与 工件 相 磁 撞 或 挤 控 ， 造 成 刀具 或 工件 的 损坏 。 经 济 指 的 是 能 
以 最 小 的 成 本 完成 加 工 。 在 同样 可 以 完成 加 工 的 情形 下 ， 选 择 相对 综合 成 本 较 低 的 方案 ， 
而 不 是 选择 最 便宜 的 刀具 ; 在 满足 加 工 要 求 的 前 提 下 ， 尽 量 选择 较 短 的 刀 顶 ， 以 提高 刀具 
加 工 的 刚性 。 

选取 刀具 时 ， 要 使 刀具 的 尺寸 与 被 加 工 工 件 的 表面 斥 寸 相 适应 。 生 产 中 ， 平 面 零 件 周 
边 轮廓 的 加 工 ， 营 采用 立 铣 刀 ; 铣削 平面 时 ， 应 选 便 质 合金 刀 片 铣 刀 ; 加 工 凸 台 、 四 槽 时 ， 
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选 高 速 钢 立 铣 刀 ;加工 毛 坏 表 面 或 粗 加 工 蕊 时 ， 可 选取 镶 便 质 合 金 刀 万 的 玉米 铣 刀 ; 对 一 
些 立 体型 面 和 变 笠 角 轮廓 外 形 的 加 工 ， 凋 采用 球 头 铣 刀 、 环 形 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 和 锥 形 铣 刀 。 

在 生产 过 程 中 ， 铣 削 零 件 周 边 轮廓 时 ， 第 采用 立 铣 刀 ， 所 用 的 立 铣 万 的 刀 共 半径 一 定 
要 小 于 零件 内 轮廓 的 最 小 曲率 半径 。 一 般 取 最 小 曲率 半径 的 0.8 一 0.9 倍 即 可 。 和 零件 的 加 工 
高 度 (Z 方 同 的 背 吃 思量 ) 最 好 不 要 超过 刀具 的 半径 。 

平面 铣 前 时 ， 应 选用 不 重 磨 使 质 合 金 痕 铣 刀 、 立 铣 刀 或 可 转 位 面 铣 刀 。 一 般 采 用 二 次 
进 给 ， 第 一 次 进 给 最 好 用 疹 铣 刀 粗 狼 ， 治 工件 表面 连续 进 给 。 选 好 每 次 进 给 的 宽度 和 铣 刀 
的 直径 ， 使 接 痕 不 影 啊 精 铣 精 度 。 因 此 ， 加 工 余 量 大 且 不 均匀 时 ， 铣 刀 直 径 要 选 得 小 些 。 
六 加 工时 ， 一 般 用 可 转 位 黎 齿 面 铣 刀 ， 铣 刀 百 径 要 人选 得 大 些 ， 最 好 能 够 包容 加 工 面 的 整个 
宽度 ， 可 以 设置 6 一 8 个 刃 上 亏 ， 密 布 的 刀 齿 使 进 给 速度 大 大 提高 ， 从 而 提高 切削 效率 ， 同 时 
可 以 达到 理想 的 表面 加 工 质量 ， 甚 全 可 以 实现 以 铣 代 麻 。 

加 工 凸 台 、 思 槽 和 箱 口 面 时 ， 选 取 高 速 钢 立 铣 刀 、 灸 人 硬 质 合金 刀片 的 端 铣 刀 和 立 铣 刀 。 
在 加 工 凹 槽 时 应 床 用 直径 比 模 宽 小 的 铣 刀 ， 先 铣 槽 的 中 间 部 分 ， 然 后 再 利用 刀 共 半径 补偿 
(或 称 直径 补偿 〉 功能 对 槽 的 两 边 进行 铣 加 工 ， 这 样 可 以 提高 槽 宽 的 加 工 精度 ， 减 少 铣 刀 
的 种 类 。 

加 工 毛 坏 表 面 时 ， 最 好 选用 便 质 合金 波纹 立 铣 刀 ， 它 在 机 床 、 刀 有 具 和 工件 系统 允许 的 
情况 下 ， 可 以 进行 强力 切削 。 对 一 些 立 体型 向 和 变 笠 角 轮 廓 外 形 的 加 工 ， 负 采用 球 头 铣 刀 、 
锥 形 铣 刀 和 盘 形 铣 刀 。 加 工 孔 时 ， 应 该 先 用 中 心 钴 刀 打 中 心 孔 ， 用 以 引 正 钴 头 。 然 后 再 用 
较 小 的 锁 头 钻 扎 全 所 需 深 度 ， 之 后 用 扩 孔 钻头 进行 扩 孔 ， 最 后 加 工 全 所 需 厌 寸 并 保证 孔 的 
六 度 。 在 加 工 较 深 的 孔 时 ， 特 别 要 注意 销 头 的 冷却 和 排 屑 问题， 可 以 利用 深 扎 销 前 循环 指 
令 G83 进行 编程 ， 即 让 希 头 工 进 一 段 后 ， 快 速 退出 工件 进行 排 屑 和 冷却 :再 工 进 ， 再 进行 
准 却 和 排 慎 ， 循 环 百 全 了 扎 深 锁骨 完成 。 

在 进行 目 由 曲面 加 工时 ， 由 于 球 头 刀具 的 端 部 切削 速度 为 零 ， 因 此 ， 为 保证 加 工头 度 ， 
切削 行距 一 般 取 得 很 密 ， 故 球 头 名 用 于 曲面 的 精 加 工 。 而 平头 刀具 在 表面 加 工 质量 和 切 前 
效率 方面 都 优 于 球 头 刀 ， 因 此 只 要 在 保证 不 过 切 的 前 提 下 ， 无 论 是 曲面 的 粗 如 工 还 古 精 加 
工 ， 部 应 优先 选择 平头 刀 。 为 外 ， 刀 其 的 耐用 度 和 精度 与 刀 基 价格 关系 极 大 ， 必 须 引 起 注 
意 的 是 ， 在 大 多 数 情况 下 ， 虽 然 选择 好 的 刀具 增加 了 刀 只 成 本 ， 但 由 此 市 来 的 加 工 质量 和 
加 工效 率 的 提高 ， 则 可 以 使 整个 加 工 成 本 大 大 降低 。 

在 加 工 中 心 上 ， 各 种 刀具 分 别 竣 在 刀 库 上 ， 按 程序 规定 随时 进行 选 思 和 换 刀 动作 。 因 | 
此 必须 采用 标准 刀 柄 ， 以 便 使 外 、 色 、 扩 、 钳 等 工序 用 的 标准 刀具 迅速、 准确 地 沪 到 机 
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床 主轴 或 刀 库 中 去 。 编 程 人 员 应 了 解 机 床上 所 用 刀 柄 的 结构 上 矿 寸 、 调 整 方法 以 及 调整 范围 ， 
以 便 在 编程 时 确定 刀 其 的 径 癌 和 轴 间 尺寸 。 目 前 我 国 的 加 工 中 心 采 用 TSG 工具 系统 ， 其 刀 
柄 有 下 柄 〈 三 种 规格 ) 和 锥 柄 《四 种 规格 ) 两 类， 共 包 括 16 种 不 同 用 途 的 刀 柄 。 

在 经 济 型 数控 加 工 中 ， 由 于 刀 共 的 刃 磨 、 测 量 和 更 换 多 为 人 工 手 动 进行 ， 占 用 辅助 时 
间 较 长 ， 因 此 必须 合理 安排 刀具 的 排列 顺序 。 一 般 应 锭 衢 以 下 原则 : 尽量 减少 刀具 数量 ; 
一 把 刀具 姜 夹 后 ， 应 完成 其 历 能 进行 的 所 有 加 工 部 位 ; 粗 销 加 工 的 刀 只 应 分 开 使 用 ， 即 使 
征 相 同 太 十 规格 的 刀具 ;， 先 铣 后 铅 ;， 移 进行 曲面 类 加 工 ， 后 进行 二 维 轮廓 精 加 工 ， 在 可 能 
的 情况 下 ， 应 尽 可 能 利用 数控 机 床 的 目 动 换 刀 功能 ， 以 提高 生产 效率 等 。 



































1.7.3 “切削 用 量 的 确定 











合理 选择 切削 用 量 的 原则 如 下 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 提高 生产 率 为 主 ， 但 也 应 考虑 经 济 
性 和 加 工 成 本 ; 半 精 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 ， 兼 顾 切 前 效 率 、 经 济 
性 和 加 工 成 本 。 有 具体 数值 应 根据 机 床 说 明 书 和 切削 用 量 手 册 ， 并 结合 经 验 而 定 。 














mh 


， 背 吃 刀 量 ! 





背 吃 思量 1 也 称 切 赋 深度 ,在 机 床 、 工 件 和 刀具 刚度 允许 的 情况 下 , 1 束 等 于 加 工 余 量 ， 
这 是 近 局 生产 紊 的 一 个 有 效 撞 施 。 为 了 你 证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗粮 度 ， 一 般 应 留 一 定 
的 余 量 进行 精 加 工 。 数 控 机 床 的 精 加 工 余 量 可 略 小 于 普通 机 床 。 














2. 切削 宽度 上 L 





切 曾 览 度 称 为 步 距 ， 一 般 切 前 宽 度 工 与 刀具 直径 DD 成 正比 ， 与 背 吃 思量 成 反比 。 在 经 
济 型 数控 加 工 中 ， 一 般 世 的 取 值 范围 为 : 天 《0.6 一 0.9) D。 在 粗 加 工 中 ， 大 步 距 有 利于 加 
工效 率 的 提高 。 使 用 圆 虹 刀 进 行 加 工 ， 实 际 参 与 加 工 的 部 分 是 从 刀具 直径 扣除 刀 尖 的 圆 角 
部 分 ， 即 实际 加 工 长 度 4=D 一 2r (D 为 刀具 直径，7 为 刀 尖 圆 角 半径 ) 世 可 以 取 《〈0.8 一 0.9) 
d。 使 用 球 头 刀 进 行 精 加 工时 ， 步 距 的 确定 应 首先 考虑 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 











3. 切削 线 速 度 














切削 线 速 度 w 也 称 单 齿 切 削 量 , 单位 为 my min。 提高 y. 值 也 是 提高 生产 率 的 一 个 有 效 
措施 ， 但 vy. 与 刀具 寿命 的 关系 比较 密切 。 随 看 vy 的 增 大 ， 思 具 寿 命 急 剧 下 降 ， 故 vy 的 选择 
主要 取决 于 刀具 寿命 。 另 外 ， 切 削 速 度 与 加 工 材 料 也 有 很 大 关系 ， 例 如 用 立 铣 刀 铣削 合金 
钢 30CrNi2MoVA 时 ， 可 采用 8m/min 左右 ;而 用 同样 的 立 铣 刀 铣 前 铝 合金 时 ， 广 可 选 
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200m/min 以 上 。 一 般 好 的 刀具 供应 商都 会 在 其 手册 或 刀具 说 明 书 中 提供 刀具 的 切削 速度 推 
存 参数 w。 

此 外 ， 在 确定 精 加 工 、 半 精 加 工 的 切 曾 速度 时 ， 应 注意 名 开 积 悄 疤 和 侠 刺 产生 的 区 域 ; 
在 多 发 生 振动 的 情况 下 ， 切 削 速 度 应 避 开 目 激 振动 的 临界 速度 ; 在 加 工 市 使 谈 的 筑 锻 件 时 
或 加 工大 件 、 细 长 件 和 注 壁 件 ， 以 及 断 切 曾 时 ， 应 选用 较 低 的 切 出 速度 。 





4. 主轴 转速 n 


主轴 转速 的 单位 是 r / min， 一 般 应 根据 切削 速度 w ， 刀 具 或 工件 直径 来 选 定 。 计 算 公 
_ 1000ve 
De 
式 中 ，D: 是 刀具 直径 ， 单 位 为 mm。 在 使 用 球 头 铣 刀 时 要 做 一 些 调整 ， 球 头 铣 刀 的 计算 直 
径 忆 sa 要 小 于 钳 刀 直径 De， 故 其 实际 转速 不 应 按 铣 刀 直 径 Pe 计算 ,而 应 按 计 算 直 径 De 
计算 。 





Duarr = Ip? 3 (Dp. 21) |x 0.5 
_ 1000v. 
TD efr 


数控 机 床 的 控制 面板 上 一 般 备 有 主轴 转速 修 调 《倍率 ) 开关 ， 可 在 加 工 过 程 中 对 主轴 
转速 进行 整 倍数 调整 。 


5. 进 给 速度 yr 














进 给 速度 vr 是 指 机 床 工 作 台 在 做 择 位 时 的 进 给 速度 ,单位 为 mm / min。vr 应 根据 零件 
的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀 共 和 工件 材料 来 选择 。Y 的 增加 可 以 提高 生产 效 座 ， 
但 是 刀 共 寿命 也 会 降低 。 加 工 表 面 粗糙 度 要 求 低 时 ，yvs 可 选择 得 大 些 。 在 加 工 过 程 中 ， ys 
也 可 通过 机 床 控 制 面板 上 的 修 调 开关 进行 人 工 调整 ， 但 是 最 大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 
进 给 系统 性 能 等 的 限制 。 进 给 速度 可 以 按 以 下 公式 进行 计算 : 


ve = nzf 




















te 
i ed f. 值 由 思 上 其 供应 商 提 供 。 
在 数控 编程 中 ， 还 应 考虑 在 不 同情 形 下 选择 不 同 的 进 给 速度 。 如 在 初始 切 曾 进 给 时 ， 





22 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 











特别 是 在 Z 轴 下 思 时 ， 因 为 进行 响 铣 ， 受 力 较 大 ， 同 时 考虑 程序 的 安全 性 问题 ， 所 以 应 以 
相对 较 慢 的 速度 进 给 。 

随 看 数控 机 床 在 生产 实际 中 的 广泛 应 用 ， 数 控 编 程 已 经 成 为 数控 加 工 中 的 关键 问题 之 
一 。 在 数控 加 工程 序 的 编制 过 程 中 ， 要 在 人 机 交互 状态 下 及 时 选择 刀具 、 确 定 切 出 用 量 。 
因此 ， 顷 程 人 员 必 须 败 悉 刀 共 的 选择 方法 和 切削 用 量 的 确定 原则 ， 从 而 你 证 零件 的 加 工 质 
量 和 加 工效 率 ， 充 分 发 挥 数控 机 床 的 优点 ， 提 高 企业 的 经 鹿 效 益 和 生产 水 平 。 
































1.8 ”高 度 与 安全 高 度 


安全 局 度 是 为 了 避免 思 上 其 倍 撞 工件 或 夹具 而 设 定 的 高 度 ， 即 在 主轴 方 辐 上 的 仿 移 值 。 
在 铣 前 过 程 中 ， 如 果 刀 有 具 需要 转移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 高 度 ， 然 后 再 进行 G00 插 补 到 下 一 
个 进 刀 位 置 。 一 般 情 况 下 这 个 高 度 应 大 于 零件 的 最 大 高 度 〈《 即 高 于 零件 的 最 高 表面 )。 起 目 
高 度 是 指 在 程序 开始 时 ， 力 上 其 将 先 到 达 这 一 和 高度， 同时 在 程序 结束 后 ， 力 其 也 将 退回 到 这 
一 高 度 。 起 止 遍 上 度 大 于 或 等 于 安全 高 度 ， 如 图 1.8.1 所 示 。 

思 具 从 起 止 高 度 到 接近 工件 开始 切削 ， 需 要 经 过 快速 进 给 和 慢 速 下 思 两 个 过 程 。 思 具 
先 以 G00 快速 进 给 到 指定 位 置 ， 然 后 慢 速 下 思 到 加 工人 位置。 如 果 刀 具 不 是 经 过 先 快 速 再 慢 
速 的 过 程 接近 工件 ， 而 是 以 G00 的 速度 直接 下 刀 到 加 工 位置 ， 这 样 惑 很 不 安全 。 因 为 假使 
该 加 工 位 置 在 工件 内 或 工件 上 ， 在 采用 垂直 下 帮 方 式 的 情况 下 ， 刀 有 具 很 容易 与 工件 相合 ， 
这 在 数控 加 工 中 是 不 允许 的 。 即 使 是 在 空 的 位 置 下 刀 ， 如 采 不 采用 先 快 后 慢 的 方式 下 刀 ， 
由 于 惯性 的 作用 也 很 难保 证 下 刀 所 到 位 置 的 准确 性 。 但 是 慢 速 下 刀 的 距离 不 宜 取得 太 大 ， 
因为 此 时 的 速度 往往 比较 慢 ， 太 长 的 慢 速 下 思 距 离 将 影响 加 工效 率 。 



























































起 止 高 度 
安全 和 遍 度 
摊 刀 
慢 速 下 刀 





切 潮 





初始 切削 
图 1.8.1 起 止 高 度 与 安全 高 度 示 意 岁 
在 加 工 过 程 中 ， 当 刀具 在 两 点 间 移 动 而 不 切削 时 ， 如 果 议 定 为 抬 刀 ， 刀 有 具 将 先 提 高 到 
安全 融 度 平面 ， 绸 在 此 平面 上 移动 到 下 一 点 ， 这 样 昌 然 延长 了 加 工时 间 ， 但 比较 安全 。 特 





























第 1 草 数控 加 工 基础 23 





列 是 在 进行 分 区 加 工时 ， 可 以 防止 两 区 域 之 间 有 噩 于 思 基 移动 路 线 的 部 分 与 思 其 碰撞 事故 
的 发 生 。 一 般 来 说 ， 在 进行 大 面积 粗 加 工时 ， 通 常 建议 使 用 拾 刀 ， 以 便 在 加 工时 可 以 暂 集 ， 
对 思 具 进行 检查 ， 在 精 加 工 或 局 部 加 工时 ， 通 常 使 用 不 抬 思 以 提高 加 工 速 度 。 








1.9 走 刀 路 线 的 选择 





在 数控 加 工 中 ， 刀 有 共 《〈 严 格 说 是 刀 位 点 ) 相对 于 工件 的 运动 轨迹 和 方 问 称 为 加 工 路 线 ， 
印 刀 有 共 从 对 刀 点 开始 运动 起 ， 直 至 结束 加 工程 序 押 经 过 的 路 径 ， 包 括 切 削 加 工 的 路 径 及 刀 
具 引 入 、 返 回 等 非 切削 空 行 程 。 走 刀 路 线 是 刀具 在 整个 加 工 工 序 中 相对 于 工件 的 运动 轨迹 ， 
不 但 包括 了 工序 的 内 容 ， 而 且 也 反映 出 工序 的 顺序 。 走 刀 路 线 是 编写 程序 的 依据 之 一 。 确 
定 加 工 路 线 时 首先 必须 保证 补 加 工 零 件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 ， 其 次 应 考虑 数值 计算 人 简单、 
走 刀 路 线 尽量 短 、 效 率 较 高 等 。 

工序 顺序 是 指 同一 道 工序 中 各 个 表面 加 工 的 先后 次 序 。 工 序 顺 序 对 零件 的 加 工 质量 、 
加 工效 率 和 数控 加 工 中 的 走 刀 路 线 有 下 接 影 响 ， 应 根据 零件 的 结构 特点 和 工序 的 加 工 要求 
等 合理 安排 。 工 序 的 划分 与 安排 一 般 可 随 走 刀 路 线 来 进行 ， 在 人 硝 定 走 刀 路 线 时 ， 主 要 秀 展 
以 下 几 点 。 

(1) 对 点 位 加 工 的 数控 机 床 ， 如 包 床 、 作 床 ， 要 考虑 尽 可 能 使 走 刀 路 线 最 短 ， 减 少 刀 
具 衬 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 

如 图 1.9.1a 所 示 ， 投 照 一 般 习 惯 ， 总 是 先 加 工 均 布 于 外 圆周 上 的 八 个 孔 ， 再 加 工 内 圆 
周 上 的 四 个 孔 。 但 是 对 点 位 控制 的 数控 机 床 而 言 ， 要 求 定位 精度 高 ， 定 位 过 程 应 该 尽 可 能 
快 ， 因 此 这 类 机 床 应 控 空 程 最 短 来 安排 走 刀 路 线 ， 以 市 省 时 间 ， 如 图 1.9.1b 所 示 。 

(2) 应 能 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 。 

当 铣 前 零件 外 轮廓 时 ， 一 般 采 用 立 铣 刀 侧 刃 切 前 。 刀 只 切 入 工作 时 ， 应 治 外 轮廓 曲线 
延长 线 的 切 同 切入 ， 避 人 免 沿 零件 外 轮廓 的 法 问 切 入 ， 以 免 在 切入 处 产生 刀具 的 刻 并 而 影响 
表面 质量 ， 保 证 零件 外 轮廓 曲线 平滑 过 渡 。 同 理 ， 在 切 离 工件 时 ， 应 该 沿 零件 轮廓 延长 线 
的 切 问 逐渐 切 离 工 作 ， 避 免 在 工件 的 轮廓 处 直接 退 刀 影 啊 表 面 质量 ， 如 网 1.9.2 所 示 。 

铣 前 封闭 的 内 轮廓 表面 时 ， 如 采 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 治 切线 方 同 切 入 或 切 出 。 
行内 轮廓 曲线 不 允许 外 延 ， 则 刀具 只 能 泊 内 轮廓 曲线 的 法 癌 切 入 或 切 出 ， 此 时 刀具 的 切入 
切 出 点 应 尽量 选 在 内 轮廓 曲线 两 几何 元 素 的 区 点 处 。 大 内 部 几何 元 素 相 切 无 交 扣 时 ， 刀 只 
切入 切 出 点 应 远离 抛 角 ， 以 防 思 补 取消 时 在 轮廓 抛 角 处 留 下 四 口 ， 如 图 1.9.3 所 示 。 
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a) 一 般 习 惯 b) 正确 的 走 刀 路 线 二 
图 1.9.1 走 刀 路 线 示意 图 图 1.9.2 ”外 轮廓 铣削 走 刀 路 线 


对 于 边界 敞开 的 曲面 加 工 ， 可 采用 两 种 走 刀 路 线 。 第 一 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4a 所 示 ， 
每 次 治 直线 加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 ， 程 序 少 ， 加 工 过 程 符 合 直 纹 面 的 形成 ， 以 保证 母线 的 
直线 度 。 第 二 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4b 所 示 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 曲 面 的 准确 度 较 高 ， 但 程序 
较 多 。 由 于 曲面 零件 的 边界 是 敞开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 押 以 边界 曲面 可 以 延伸 ， 球 头 
铣 刀 应 由 边界 外 开始 加 工 。 

















2 
a) 横 问 走 刀 b) 纵向 走 刀 


图 1.9.3 ”内 轮廓 铣削 走 刀 路 线 图 1.9.4 曲面 铣削 走 刀 路 线 








1.9.5a、b 所 示 分 别 为 用 行 切 法 加 工 和 环 切 法 加 工 凹 槽 的 走 刀 路 线 ， 而 图 1.9.5c 是 先 
用 行 切 法 ， 最 后 环 切 一 刀 光 整 轮廓 表面 。 所 谓 行 切 法 是 指 刀 有 具 与 零件 轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 
行 一 行 的 ， 而 行 间 的 距离 是 按 零 件 加 工 精度 的 要 求 确 定 的 ; 环 切 法 则 是 指 刃 具 与 零件 轮廓 
的 切 点 轨迹 是 一 圈 一 圈 的 。 这 三 种 方案 中 ， 图 1.9.5a 所 示 方 案 在 周边 留 有 大 量 的 残余 ， 表 
面 质量 最 差 ， 图 1.9.5b 所 示 方 案 和 图 1.9.5c 所 示 方 案 都 能 保证 精度 ， 但 图 1.9.5b 所 示 方 案 
走 刀 路 线 稍 长 ， 程 序 计算 量 大 。 





























a) 行 切 法 b) 环 切 法 c) 先行 切 后 环 切 
图 1.9.5 ”四 槽 的 走 刀 路线 
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此 外 ， 轮 廓 加 工 中 应 避免 进 给 停顿 。 因 为 加 工 过 程 中 的 切削 力 会 使 工艺 系统 产生 弹性 
变形 并 处 于 相对 平衡 状态 ， 进 给 停顿 时 ， 切 前 力 究 然 减 小 会 改变 系统 的 平衡 状态 ， 刀 只 会 
在 进 给 停顿 处 的 零件 轮廓 上 留 下 刻 雏 。 为 提高 工件 表面 的 精度 和 减 小 表面 粗糙 度 ， 可 以 采 
用 多 次 走 刀 的 方法 ， 精 加 工 余 量 一 般 以 0.2 一 0.3mm 为 宜 。 而 且 精 铣 时 宜 采 用 顺 铣 ， 以 减 小 
零件 被 加 工 表面 粗糙 度 的 值 。 








1.10 ”对 刀 点 与 换 刀 点 的 选 








“对 刀 点 ”是 数控 加 工时 刀 只 相对 零件 运动 的 起 点 ， 又 称 “ 起 刀 点 ”也 是 程序 的 开始 。 
在 加 工时 ， 工 件 可 以 在 机 床 加 工 尺 寸 范 围 内 任意 安 狠 ， 要 正确 执行 加 工程 序 ， 必 须 确定 工 
件 在 机 床 坐 标 系 的 确切 位 置 。 确 定 对 刀 点 的 位 置 ， 也 束 确 定 了 机 床 坐 标 系 和 零件 坐标 系 之 
间 的 相互 位 置 关 系 。 对 刀 点 是 工件 在 机 床上 定位 猴 夹 后 ， 再 设置 在 工件 坐标 系 中 的 。 对 于 
数控 车 床 、 加 工 中 心 等 多 刀具 加 工 的 数控 机 床 ， 在 加 工 过 程 中 需要 进行 换 刀 ， 所 以 在 编程 
时 应 考虑 不 同 工 序 之 间 的 换 刀 位 置 ， 即 “ 换 刀 点 ”。 换 刀 点 应 选择 在 工件 的 外 部 ， 避 人 免 换 刀 
时 刀具 与 工件 及 夹具 发 生 干 涉 ， 损 坏 思 上 或 工件 。 

对 刀 点 的 选择 原则 ， 主 要 是 考虑 对 刀 方 便 ， 对 刀 偏 看 小 ， 编 程 方便 ， 加 工时 检 醋 方便、 
可 徘 。 对 刀 扩 的 设置 没有 严格 规定 ， 可 以 设 症 在 工件 上 ， 也 可 以 设置 在 夹具 上 ， 但 在 编程 
坐标 系 中 必须 有 确定 的 位 置 ， 如 图 1.10.1 所 示 的 XI 和 Yi1。 对 刀 点 既 可 以 与 编程 原点 重合 ， 
也 可 以 不 重合 ， 主 要 取决 于 加 工 精度 和 对 妃 的 方便 性 。 当 对 刀 点 与 编程 原点 重合 时 ，X1=0， 
Y1=0。 

为 了 提 融 和 零件 的 加 工 焰 度 ， 对 刀 点 要 尺 可 能 选择 在 零件 的 设计 基准 或 工 万 基准 上 。 例 
如 ， 私 件 上 孔 的 中 心 扣 或 两 条 相互 王 直 的 轮廓 边 的 交 乓 都 可 以 作为 对 刀 扣 ， 有 时 和 才 件 上 没 
有 合适 的 部 位 ， 可 以 加 工 出 工 记 和 孔 来 对 刀 。 生 产 中 常用 的 对 思 工 上 共有 百 分 表 、 中 心 规 和 和 寻 
边 需 等 ， 对 刀 操 作 一 定 要 仔细 ， 对 刀 方 法 一 定 要 与 零件 的 加 工 精度 相 适 应 
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9 机床 原 点 
图 1.10.1 对 刀 点 选择 示意 图 
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1.11 数控 加 工 的 补 侯 





在 20 世纪 六 七 十 年 代 的 数控 加 工 中 没有 和 补偿 的 概 翁 ， 所 以 编程 人 员 不 得 不 围绕 刀具 的 
理论 路 线 和 实际 路 线 的 相对 关系 来 进行 编程 ， 容 易 产 生 错 误 。 补 偿 的 概念 出 现 以 后 ， 大 大 
地 提高 了 编程 的 工作 效 座 。 

在 数控 加 工 中 有 刀 共 半径 补偿 、 刀 共 长 度 补偿 和 夹具 补偿 。 这 三 种 补 途 基 本 上 能 解 次 
在 加 工 中 因 刀 具 形 状 而 产生 的 轨迹 问题 。 下 面 简单 介绍 一 下 这 三 种 补偿 在 一 般 加 工 编程 中 
的 应 用 。 














1.11.1 “刀具 半径 补偿 











在 数控 机 床 进 行 轮廓 加 工时 ， 由 于 刃具 有 一 定 的 半径 《如 铣 刀 半径 )， 因 此 在 加 工时 ， 
刀具 中 心 的 运动 轨迹 必须 侦 离 实际 零件 轮廓 一 个 刀 有 具 半 径 值 ， 否 则 实际 需要 的 尺寸 将 与 加 
工 出 的 零件 尺寸 相差 一 个 刀具 半径 值 或 一 个 刀具 直径 值 。 此 外 ， 在 零件 加 工时 ， 有 时 还 需 
要 考虑 加 工 余 量 和 刀具 磨损 等 因素 的 影响 。 有 了 刀具 半径 补偿 后 ， 在 编程 时 就 可 以 不 考虑 
太 多 刀具 的 直径 大 小 了 。 刀 有 具 半径 补偿 一 般 只 用 于 铣 刃 类 刀具 ， 当 铣 刀 在 内 轮廓 加 工时 ， 
刀具 中 心 癌 零件 内 偏离 一 个 刀具 半径 值 ;， 在 外 轮廓 加 工时 ， 刀 具 中 心 向 零件 外 偏离 一 个 刀 
具 半 径 值 。 当 数控 机 床 有 具备 刀具 半径 补偿 功能 时 ， 数 控 编 程 只 需 按 工件 轮廓 进行 ， 然 后 再 
加 上 刀具 半径 补偿 值 ， 此 值 可 以 在 机 床上 设 定 。 程 序 中 通常 使 用 G41 / G42 指令 来 执行 ， 
其 中 G41 为 刀具 半径 左 补偿 ，G42 为 刀具 半径 右 补 偿 。 根 据 ISO 标准 ， 沿 刀具 前 进 方向 看 
去 ， 当 刀具 中 心 轨迹 位 于 零件 轮廓 右边 时 ， 称 为 刀具 半径 右 补偿 ， 反 之 ， 称 为 刀具 半径 左 
补偿 。 

在 使 用 G41/G42 进行 半径 补偿 时 ， 应 采取 如 下 步骤 : 设置 刀具 半径 补偿 值 ， 让 刀具 移 
动 来 使 补偿 有 效 〈 此 时 不 能 切削 工件 )， 正 确 地 取消 半径 补偿 (此 时 也 不 能 切削 工件 )。 当 
然 要 注意 的 是 ， 在 切削 完成 而 刀具 补偿 结束 时 ， 一 定 要 用 G40 使 补偿 无 效 。G40 的 使 用 同 
样 遇 到 和 使 补偿 有 效 相同 的 问题 ， 一 定 要 等 刀具 完全 切削 完毕 并 安全 地 退出 工件 后 ， 才 能 
执行 G40 命令 来 取消 补偿 。 















































1.11.2 刀具 长 度 补偿 





根据 加 工 情况 ， 有 时 不 仅 需要 对 刀具 半径 进行 补偿 ， 还 要 对 刀具 长 度 进行 补偿 。 程 序 


第 1 草 数控 加 工 基础 27 


员 在 编程 的 时 候 ， 首 先 要 指定 零件 的 编程 中 心 ， 然 后 才能 建立 工件 编程 的 坐标 系 ， 而 此 坐 
标 系 只 是 一 个 工件 坐标 系 ， 零 点 一 般 在 工件 上 。 长 度 补偿 只 是 和 Z 坐标 有 关 ， 因 为 刀具 由 
主轴 锥 孔 定 位 而 不 改变 ， 对 于 Z 坐标 的 零点 就 不 一 样 了 。 每 一 把 思 的 长 度 都 是 不 同 的 ， 例 
如 ， 要 钻 一 个 深 为 60mm 的 孔 ， 然 后 攻 螺 纹 长 度 为 55mm， 分 别 用 一 把 长 为 250mm 的 钻头 
和 一 把 长 为 350mm 的 丝锥 。 先 用 钻头 钻 深 60mm 的 孔 ， 此 时 机 床 已 经 设 定 了 工件 零点 。 当 
换 上 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 如 果 两 把 刀 都 设 定 从 零点 开始 加 工 ， 丝 锥 因为 比 钻头 长 而 攻 螺 纹 过 长 ， 
会 损坏 刀具 和 工件 。 这 时 束 需 要 进行 刀 有 具 长 度 补 偿 ， 铣 刀 的 长 度 补偿 与 控制 点 有 关 。 一 般 
用 一 把 标准 刀具 的 刀 头 作为 控制 点 ， 则 该 刀具 称 为 零 长 度 刀 有 具 。 长 度 补 偿 的 值 等 于 所 换 刀 
具 与 零 长 度 刀具 的 长 度 差 。 另 外 ， 当 把 刀具 长 度 的 测量 基准 面 作 为 控制 点 ， 则 刃具 长 度 补 
偿 始 终 存在 。 无 论 用 哪 一 把 思 具 都 要 进行 刀具 的 绝对 长 度 补偿 。 
在 进行 刀具 长 度 补偿 前 ， 必 须 先 进行 刀 有 共 参 数 的 设置 。 设 置 的 方法 有 机 内 试 切 法 、 机 
内 对 刀 法 和 机 外 对 刀 法 。 对 数控 车 床 来 说 ， 一 般 采 用 机 内 试 切 法 和 机 内 对 刀 法 。 对 数 探 铣 
床 而 言 ， 采 用 机 外 对 刀 法 为 宜 。 不 管 采用 哪 种 方法 ， 所 获得 的 数据 都 必须 通过 手动 输入 数 
据 方式 将 刀具 参数 输入 数控 系统 的 刀具 参数 表 中 。 
程序 中 通常 使 用 指令 G43 (G44) 和 Ha3 来 执行 刀具 长 度 补 偿 。 使 用 指令 G49 可 以 取消 
刀具 长 度 补 偿 ， 其 实 不 必 使 用 这 个 指令 ， 因 为 每 把 刀具 都 有 自己 的 长 度 补偿 。 当 换 刀 时 ， 
利用 G43 (G44) 和 H3 指令 同样 可 以 赋予 思 上 其 目 身 思 长 补偿 而 目 动 取消 了 前 一 把 思 上 其 的 长 
度 和 补偿 。 在 加 工 中 心 上 ， 思 其 长 大 补偿 的 使 用 ， 一 般 是 将 刀具 长 度数 据 输入 到 机 床 的 刀具 
数据 表 中 ， 当 机 床 调用 刀具 时 ， 上 自动 进行 长 度 的 补偿 。 刀 有 具 的 长 度 补 偿 值 也 可 以 在 设置 机 
床 工 作 坐 标 系 时 进行 补偿 。 


1.11.3 夹具 偶 置 伞 途 
























































刀具 半径 补偿 和 刀具 长 度 补偿 一 样 ， 让 编程 人 员 可 以 不 用 考虑 刀具 的 长 短 和 大 小 ， 夹 
其 偏 营 补偿 可 以 让 编程 人 员 不 郑 虑 工件 夹具 的 位 置 。 当 用 加 工 中 心 加 工 小 的 工件 时 ， 工 钱 
上 一 次 可 以 装 严 儿 个 工作 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 戎 碟 每 一 个 工作 在 编程 时 的 坐标 零点 ， 而 只 
需 按 照 各 目的 编程 零点 进行 编程 ， 然 后 使 用 夹具 偶 置 来 移动 机 床 在 每 一 个 工件 上 的 编程 零 
扩 。 夹 具 偏 置 是 使 用 夹具 偏 车 指令 G54~G59 来 执行 或 使 用 G92 指令 设 定 坐标 系 。 当 一 个 工 
件 加 工 完 成 之 后 ， 加 工 下 一 个 工件 时 使 用 G92 来 重新 设 定 新 的 工件 坐标 系 。 
三 种 补 傍 是 在 数控 加 工 中 常用 的 ， 它 给 编程 和 加 工 帝 来 很 大 的 方便 ， 能 大 大 地 所 
局 工作 效率 。 
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1.12 轮廓 控制 


在 数控 编程 中 ， 有 时 候 需 要 通过 轮廓 来 限制 加 工 范 围 ， 而 茶 坚 刀 轨 的 生成 中 ， 轮 廓 是 
必 不 可 少 的 因素 ， 缺 少 轮廓 将 无 法 生成 思路 轨迹 。 轮 亡 线 需要 设 定 其 偏 置 补偿 的 方 回 ， 对 
于 轮廓 线 会 有 三 种 参数 选择 ， 即 思 具 在 轮 廊 上、 轮廓 内 或 轮廓 外 。 

(1) 刀具 在 轮廓 上 《On): 刀具 中 心 线 始终 完全 处 于 轮廓 上 ， 如 图 1.12.1a 所 示 。 

(2) 刀具 在 轮廓 内 (To): 刀具 轴 将 触 到 轮廓 ， 相 差 一 个 刀具 半径 ， 如 图 1.12.1b 所 示 。 

(3) 刀具 在 轮廓 外 〈Past): 刀具 完全 越过 轮廓 线 ， 超 过 轮廓 线 一 个 刀具 半径 ， 如 图 
1.12.1c 所 示 。 





(3 
a) 刀具 在 轮廓 上 b) 刀具 在 轮廓 内 c) 刀具 在 轮廓 外 


图 1.12.1 轮廓 控制 


1.13 有 顺 铣 与 钞 铣 





在 加 工 过 程 中 ， 铣 刀 的 进 给 方向 有 两 种 ， 即 顺 铣 和 逆 铣 。 对 着 刃具 的 进 给 方向 看 ， 如 
朱 工 作 位 于 铣 刀 进 给 方 同 的 堪 侧 ， 则 进 给 方 同 称 为 顺 时 针 ， 当 铣 万 旋转 方 和 网 与 工件 进 给 方 
问 相 同 ， 即 为 顺 铣 ， 如 图 1.13.1a 所 示 。 如 果 工 件 位 于 铣 刀 进 给 方 癌 的 右 侧 时 ， 则 进 给 方 回 
定义 为 逆 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 癌 与 工件 进 给 方 辣 相反 ， 即 为 逆 猎 ， 如 图 1.13.1b 所 示 。 顺 钳 
时 ， 刀 上 丙 开 始 和 工件 接触 时 切削 厚度 最 大 ， 且 从 表面 使 质 层 开始 切入 ， 刀 趣 受 很 大 的 冲击 
载 何 ， 铣 刀 变 钝 较 快 ， 刀 丙 切 入 过 程 中 没有 清 移 现象 。 逆 铣 时 ， 切 前 由 薄 变 厚 ， 刀 齿 从 已 
加 工 表 面 切入 ， 对 铣 刀 的 磨损 较 小 。 逆 铣 时 ， 铣 刀刃 次 接触 工件 后 不 能 马上 切入 金属 层 ， 
而 是 在 工件 表面 滑动 一 小 段 距 离 ， 且 在 滑动 过 程 中 ， 由 于 强烈 的 摩 探 产生 大 量 的 热量 ， 同 
时 在 竺 加 工 表 面 易 形成 使 化 层 ， 降 低 了 刀具 的 而 用 度 ， 影 响 工 件 表 面 粗糙 度 ， 给 切削 市 来 
人 不利 因 妹 。 因 此 一 般 情 况 下 应 尽量 采用 顺 铣 加 工 ， 以 降低 极 加 工 零件 表面 粗糙 度 ， 傈 证 大 
十 类 度 ， 并 且 顺 铣 的 功 耗 要 比 逆 铣 小 ， 在 同等 切 前 条 件 下 ， 顺 铣 功 耗 要 低 5$%% 一 1$%， 同 时 
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顺 铣 也 更 有 利于 排 屑 。 但 是 在 切削 面 上 有 使 质 层 、 积 海 以 及 工件 表面 四 吓 不 平 较 显 考 的 情 
况 下 ， 应 采用 逆 铣 法 ， 例 如 加 工 锻造 毛 坏 。 





a) 顺 铣 


图 1.13.1 顺 狂 和 逆 铣 示意 图 


1.14 切削 流 








合理 地 选用 切削 液 ， 可 以 带 走 大 量 的 切 局， 降低 切削 温度 ， 减 少 刀 县 磨损 ， 抑 制 积 局 
窗 和 鲜 刺 产生 ， 降 低 功 耗 ， 提 高 加 工 表面 的 质量 。 因 而 合理 选用 切削 液 是 提高 金属 切削 效 
率 既 经 济 又 简单 的 一 种 方法 。 











1.14.1 切削 液 的 作用 


1. 润 闪 作用 











切削 液 的 润 请 作用 是 通过 切削 液 渗 入 到 刀具 、 切 局 和 加 工 表面 乙 间 而 形成 一 层 汶 注 的 


润 请 膜 ， 以 减少 它们 之 间 的 摩 探 力 。 润 请 效 末 主要 取决 于 切 前 液 的 渗透 能 力 、 吸 附 成 膜 的 


能 力 和 调 清 膜 的 强度 。 在 切削 液 中 可 以 通过 加 入 不 同 成 分 和 比例 的 诬 加 剂 ， 来 改变 其 润滑 
能 力 。 万 外 ， 切 前 液 的 油 清 效果 还 与 切削 条 件 有 关 。 切 削 速 度 越 启 ， 厚 度 越 大 ， 工 件 材料 
强度 越 高 ， 切 前 液 的 润滑 效果 吏 越 兰 。 




















2. 冷却 作用 


切削 液 的 冷却 作 用 是 指 切削 液 能 从 切削 区 带 走 切削 热 ， 从 而 使 切削 温度 降低 。 切 前 液 
进入 切削 区 后 ， 一 方面 减 小 了 刀 只 与 工件 切削 界 向 上 的 摩 


7 


擦 ， 减少 了 许 擦 热 的 产生 ;为 一 
方面 通过 传导 、 对 流 和 汽化 作用 将 切削 区 的 热量 市 走 ， 因 而 起 到 了 降低 切削 温度 的 作用 。 


切削 液 的 冷却 作用 取决 于 它 的 导热 系数 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 温度 、 流 量 、 流 速 及 














本 映 温 度 等 。 一 般 来 说 ， 三 大 类 切削 液 中 ， 水 浴 液 的 冷却 性 能 最 好 ， 乳 化 液 其 次 ， 切 前 油 
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较 产 。 当 刀具 的 耐 热 性 能 较 友 、 工 件 材 料 的 热 导 率 较 低 、 热 脱 胀 系数 较 大 时 ， 对 切 盖 液 的 
冷却 作用 的 要 求 就 较 珊 。 

3. 清洗 作用 

切削 液 的 流动 可 剖 走 切削 区 域 和 机 床 导 轨 的 细小 切 导 及 胶 落 的 磨 粒 ， 这 对 磨 前 、 深 扎 
加 工 、 目 动 线 加 工 来 说 是 十 分 重要 的 。 切 前 液 的 清洗 能 力主 要 取决 于 它 的 渗透 性 、 流 动 性 
及 使 用 压力 ， 同 时 还 受 表面 活性 剂 性 能 的 影 啊 。 








4. 防 锈 作用 





切削 液 的 防 锈 作用 可 防止 工件 、 机 床 和 刀 只 受到 周围 介质 的 腐蚀 。 在 切削 液 中 加 入 防 
锈 剂 以 后 ， 可 在 金属 材料 表面 上 形成 附 看 力 很 强 的 一 层 保护 膜 ， 或 与 金属 化 合 物 形 成 钝 化 
脆 ， 对 工件 、 机 床 和 刀 共 能 起 到 很 好 的 防 锈 作用 。 








1.14.2 切削 液 的 种 类 
切削 液 主要 可 分 为 水 溶液 、 乳 化 液 和 切削 油 三 大 类 。 


1. 水 溶液 





水 溶液 的 主要 成 分 是 水 ， 加 入 防 锈 剂 即 可 ， 主 要 用 于 麻 前 。 





2. 乳化 液 











乳化 液 是 在 水 中 加 入 乳化 油 搅拌 而 成 的 乳 日 色 液 体 。 乳 化 油 由 矿物 油 与 表面 油 乳 化 剂 
配制 而 成 。 乳 化 液 具 有 民 好 的 冷却 作用 ， 加 入 一 定 比 例 的 油性 剂 和 防 锈 剂 ， 则 可 以 成 为 既 
能 润 清 又 能 防 锈 的 乳化 液 。 





3. 切削 油 

切 市 油 的 主要 成 分 是 各 种 矿物 油 、 动 物 油 和 植物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 复合 油 ， 并 可 根 
据 需要 加 入 各 种 添加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 、 油 性 诬 加 剂 等 。 对 于 普通 于 前、 攻 曼 纹 可 选用 烷 
油 ; 在 加 工 有 色 金 属 和 和 狂 铁 时 ， 为 了 你 证 加 工 表 面 质量 ， 沼 用 燃油 或 煤油 与 矿物 油 的 混合 
油 ; 在 加 工 螺 纹 时 ， 第 采用 草 麻 油 或 豆油 等 。 丰 物 油 的 油性 差 ， 不 能 形成 牢固 的 吸附 膜 ， 
润 请 能 力 兰 。 在 低速 时 ， 可 加 入 油性 剂 ， 在 高 速 或 重 切削 时 ， 可 加 入 研 、 磷 、 氧 等 极 压 添 
加 剂 ， 能 显 若 地 提高 润 清 效 末 和 冷却 作用 。 
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1.14.3 切削 液 的 开关 





在 切削 加 工 中 加 入 切削 液 ， 可 以 降低 切 前 温度 ， 同 时 起 到 减少 断 届 与 增强 排 导 作用 ， 
但 也 存在 看 许多 产 咒 。 例 如 ， 一 个 大 型 的 切削 液 系统 需 花 费 很 多 资金 和 很 多 时 间 ， 并 且 有 
坚 切 前 液 中 含有 有 害 物 质 ， 对 工人 的 健康 不 利 ， 这 也 使 切削 液 的 使 用 受到 限制 。 切 前 液 开 
天 在 数控 编程 中 可 以 目 动 设 定 ， 对 目 动 换 刀 的 数控 加 工 中 心 ， 可 以 按 需 要 开 忆 切削 液 。 对 
于 一 般 的 数控 铣 或 者 使 用 人 工 换 刀 进行 加 工 的 ， 应 该 关闭 切削 液 开 关 。 在 程序 调试 阶段 ， 
程序 错误 或 者 校 调 错误 等 会 暴露 出 来 ， 加 工时 有 一 定 的 危险 性 ， 需 要 机 床 操 作 人 员 观 察 以 
确保 安全 ， 同 时 保持 机 床 及 周边 环境 整洁 ， 故 调试 阶段 应 关闭 切 前 液 开 关 。 机 床 操作 人 员 
在 确认 程序 无 错误 、 可 以 正明 加 工时 ， 打 开机 床 控 制 面板 上 的 切 前 液 开 关 。 



































1.15 加 工 精 度 


机 械 加 工 精度 是 指 零 件 加 工 后 的 实际 几何 参数 〈 矿 寸 、 形 状 及 相互 位 置 ) 与 理想 几何 
参数 符合 的 程度 ， 符 合 程 度 越 高 ， 精 度 傅 高 。 两 者 之 间 的 差异 即 加 工 偏差 。 加 工 偏差 是 指 
加 工 后 得 到 的 霉 件 实际 儿 何 参数 仿 离 理想 几何 参数 的 程度 (图 1.15.1)， 加 工 后 的 实际 型 而 
枉 理 论 型 面 之 间 存 在 看 一 定 的 俩 震 。 “加 工 精度 ”和 “加 工 俩 兰 ” 是 评定 零件 几何 参数 准确 
程度 这 一 问题 的 两 个 方面 。 加 工 俩 妆 越 小 ， 则 加 工 精度 越 高 。 实 际 生 产 中 ， 加 工 精 度 的 高 
低 往 往 是 以 加 工 俩 兰 的 大 小 来 衡量 的 。 在 生产 过 程 中 ， 任 何 一 种 加 工 方法 所 能 达到 的 加 工 
精度 和 表面 粗糙 上 度 都 是 有 一 定 范围 的 ， 不 可 能 也 没 必 要 把 零件 做 得 绝对 准 硝 ， 只 要 把 这 种 
加 工 俩 兰 控 制 在 性 能 要 求 的 允许 《公关 ) 范围 之 内 即 可 ， 通 冲 称 之 为 “经 济 加 工 精度 ”。 

理想 加 工 面 | 





















































图 1.15.1 ”加工 精度 示意 图 


零件 的 加 工 精度 包括 大 十 精度、 形状 位 置 精度 和 表面 粗糙 度 三 个 方面 的 内 容 。 通 各 形 
状 公 莽 应 限制 在 位 置 公差 之 内 ， 而 位 置 偏 莽 也 应 限制 在 尺寸 公差 之 内 。 当 尺寸 精度 高 时 ， 











相应 的 位 置 精 度 、 形 状 精度 也 珊 。 但 是 当 形 状 精度 要 求 品 时 ， 相 应 的 位 苞 精 度 和 尺寸 精度 
不 一 定 局 ， 这 需要 根据 零件 加 工 的 基体 要 求 来 次 定 。 一 般 情 况 下 ， 和 零件 的 加 工 精度 越 高 ， 
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则 加 工 成 本 相应 地 也 越 蜗 ， 生 产 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 驶 是 具有 较 高 的 加 工 精 度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 俩 垮 必须 加 以 严 
格 控 制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 首先 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 俩 兰 的 因素 及 其 影 啊 规 
律 。 

由 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工 艺 系统 〈 简 称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 侦 甜 产生， 这些 仙 关 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 都 会 以 各 种 不 同 的 方式 《或 扩大 、 或 
顷 小 ) 反映 为 工件 的 加 工 俩 莽 。 工 乞 系统 的 忌 始 偶 关 主 要 有 工艺 系统 的 原理 俩 和 过、 儿 何 偶 
过 、 调 整 俩 和 兰 、 次 夹 俩 和 赤 、 测 量 俩 寺 、 夹 具 的 制造 俩 差 与 磨损 、 机 床 的 制造 俩 寺 、 安 次 侦 
兰 及 磨损 、 工 乞 系统 的 受 力 变形 引起 的 加 工 俩 震 、 工 乞 系统 的 受热 变形 引起 的 加 工 俩 过 以 
及 工件 内 应 力 重 新 分 布 引 起 的 变形 等 。 

在 交互 狗 形 目 动 编程 中 ， 一 般 仅 车 碟 两 个 主要 人 般 赫 : 搬 补 计算 俩 寺 和 残余 忆 度 。 

刀 轨 是 由 圆 弧 和 直线 组 成 的 线段 集合 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 存 在 
看 一 定 的 俩 兰 ， 称 为 插 补 计算 俩 过 。 插 补 计算 俩 差 是 刀 轨 计算 俩 兰 的 主要 组 成 部 分 ， 它 与 
插 补 周期 成 正比 ， 插 补 周 期 越 大 ， 插 补 计算 公关 越 大 。 一 般 情 况 下 ， 在 CAM 软件 上 通过 设 
置 公 差 剖 来 控制 插 补 计算 偶 震 ， 即 实际 刀 轨 相对 理想 刀 轨 的 侦 关 个 超过 公关 市 的 范围 。 

残余 局 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 高 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
所 加 工 表 面 的 表面 粗糙 度 ， 同 时 也 决定 了 后 续 的 抛光 工作 量 ， 有 是 评价 加 工 质量 的 一 个 重要 
标 。 在 利用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 融 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据 。 
在 控制 残余 局 度 的 前 近 下 ， 以 最 大 的 行 间距 生成 数控 刀 轨 古 蜗 效率 数控 加 工 所 退 求 的 目标 。 
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UG NX 8.0 的 加 工 模块 为 我 们 提供 了 非常 方便 、 实 用 的 数控 加 工 功 能 ， 


本 章 将 通过 一 个 简单 零件 的 加 工 来 说 明 UG NX 8.0 数控 加 工 操作 的 一 般 过 程 。 通 过 对 本 章 
的 学 习 ， 布 望 读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 并 了 解 其 中 的 原理 。 


2.1 UG NX 8.0 数控 加 工 流程 





UG NX 8.0 能 够 模拟 数控 加 工 的 全 过 程 ， 其 一 般 流 程 如 下 (图 2.1.1): 
(1) 创建 制造 模型 ， 包 括 创建 或 获取 设计 模型 以 及 工件 规划 。 

(2) 进入 加 工 环 境 。 

(3) 进行 NC 操作 《如 创建 程序 、 几 何 体 、 刀 有 具 等 )。 

(4) 创建 刀具 路 径 文件 ， 进 行 加 工 仿真 。 

(5) 利用 后 处 理 器 生成 NC 代码 。 


原始 模型 怖 划 精 度 、 机 床 、 刀 具 、 夹 具 等 





进入 加 工 环境 创建 程序 
pe 人 创建 几何 体 
不 符合 要 求 Ne 
| 创建 思 具 
全 





生成 刀具 路 径 定义 加 工 方法 





后 处 理 


图 2.1.1 UG NX 8.0 数控 加 工 流 程 图 
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2.2 进入 UG NX 8.0 的 加 工 模块 





在 进行 数控 加 工 操作 之 前 首先 需要 进入 UG NX 8.0 数控 加 工 环境 ， 其 操作 如 下 。 

Step1. 打开 模型 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 区 全 E | 一 下 5 于 信 ， 示 统 璋 出 图 22.1 所 
示 的 “打开 ”对 话 框 。 在 吝 找 汇 围 0 下拉 列 表 中 选择 文件 目录 DD:\ugnx8.9\work\ch02， 然 后 在 
中 间 的 列表 框 中 选择 文件 pocketing prt, 单 击 玫 eg | 拉 钮 ,系统 打开 模型 并 进入 建 模 环 境 。 
回回 








打开 
查找 范围 | 回 coz ™ 












ok 
pocketine. prt : 





我 最 近 的 立 档 


a 


是 





立 件 名 向 ): [pocketing prt "| 
站 件 类 型 代 ): | 部 件 交 件 tr, prt) "| 职 消 


「 避 加 载 结构 
fw 使 用 部 分 加 载 
「 使 用 轻 量 妖 表示 


, 
图 2.2.1 “打开 ”对 话 框 


Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 同 于 一 IE 本 
2.2.2 所 示 的 “加 工 环 境 ” 对 话 框 。 








cam_ teamcenter librarvy 


feature machinine 
hole makine 
hole makine mw 





/要 创 睦 的 [MI 设置 一 一 

' ree 

tmill contour 1 

vial md ti \ 加 工 环境 中 的 所 有 操作 模板 类 型 。 必 须 在 此 指定 
aa 一 种 操作 模板 类 型 ， 不 过 在 进入 加 工 环境 后 ， 可 
aie ’ 以 随时 改选 此 环境 中 的 其 他 操作 模板 类 型 。 

W1r e_edm 入 | 


浏览 设置 部 件 加 





图 2.2.2 “加工 环 境 ” 对 话 框 
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Step3， 选择 操作 模板 类 型 。 在 “加 工 环境 ”对 话 框 左 加 惠 的 EM 妥 要 列表 框 中 选择 
ET 页 ， 单 击 | 确定 | 六 钒 ， 系 统 进入 加 工 环境 。 

说 明 : 当 加 工 零件 第 一 次 进入 加 工 环境 时 ， 系 统 将 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 在 
要 而 旦 国有 国 刘 表 中 选择 好 操作 模板 类 型 之 后 ， 在 “加 工 环境 ”对 话 框 中 单 击 [_ 痛 定 | 人 
钮 ， 系 统 将 根据 指定 的 操作 模板 类 型 ， 调 用 相应 的 模块 和 相关 的 数据 进行 加 工 环 境 的 设置 ， 








框 ， 可 以 重新 进行 操作 模板 类 型 的 选择 。 


2.3 创建 程序 











程序 主要 用 于 排列 各 加 工 操作 的 次 序 ， 并 可 方便 地 对 各 个 加 工 操 作 进行 管理 ， 革 种 程 
度 上 相当 于 一 个 文件 夹 。 例 如 ， 一 个 复杂 零件 的 所有 加 工 操作 《包括 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 
将 加 工 等 ) 需要 在 不 同 的 机 床上 完成 ， 将 在 同一 机 床上 加 工 的 操作 放置 在 同一 个 程序 组 ， 
驶 可 以 直接 选取 这 些 操作 押 在 的 父 节 点 程序 组 进行 后 处 理 。 

下 面 还 是 以 模型 pocketing.prt 为 例 ， 紧 接 上 市 的 操作 来 继续 说 明 创建 程序 的 一 般 步 又 。 

Step1. 选择 下 拉 菜单 区 Ag 一 > 国 攻 6 时 合 令 ( 单 击 “ 插 入 ”工具 栏 中 的 鲁 按 钮 )， 
系统 弹出 图 2.3.1 所 示 的 “创建 程序 ”对 话 框 。 






































人 mill planar 

mill] contour 

mill] milti-axis 

程序 子 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 mill_multi_blade 
drill 


mill_ contour 





位 置 一 一 信 
程序 HC_FROGRENM 


着 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 


[FEocfEl 
应 用 | 取消 | 
图 2.3.1 “创建 程序 ” 对 话 框 
step2. 在 “创建 程序 ”对 话 框 国 H 下 拉 列 表 中 选择 国 于 二 贡 ， 在 要 x 域 乳 本 | 下 
拉 列 表 中 选择 SEEE 国 小 栅 ， 在 轿 剖 文本 框 中 输入 程序 名 称 PROGRAM_1， 单 击 确定 jz 
钮 ， 在 系统 弹出 的 “程序 ”对 话 框 中 单 击 忆 生 定 | 六 钮 ， 完 成 程序 的 创建 。 
2.3.1 所 示 的 “创建 程序 ”对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 : 
。 [EDE 平面 犹 加 工 模板 . 
于。 轮 床 铣 加 工 模板 . 
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出: 多 轴 铣 加 工 模板 。 
多 轴 铣 叶片 模板 。 
国 国 ， 钻 加工 模板 . 

a 全 也 模板 。 
i 车 加 工 模板 . 














2.4 创建 几何 体 


创建 几何 体 主要 是 定义 要 加 工 的 几何 对 象 〈 包 括 部 件 几 何 体 、 毛 坏 几 何 体 、 切 削 区 域 、 
仿 合 几何 体 、 修 西 儿 何 体 ， 和 指定 零件 几何 体 在 数控 机 床上 的 机 床 坐 标 系 (MCS)。 几 何 体 
可 以 在 创建 工序 之 前 定义 ， 也 可 以 在 创建 工序 过 程 中 指定 。 其 区 别 是 提前 定义 的 加 工 儿 何 
体 可 以 为 多 个 工序 使 用 ， 而 在 创建 工序 过 程 中 指定 加 工 儿 何 体 只 能 为 该 工序 使 用 。 























2.4.1 创建 机 床 坐 标 系 








在 创建 加 工 操作 前 ， 应 首先 创建 机 床 坐 标 系 ， 并 检查 机 床 坐 标 系 与 参考 坐标 系 的 位 置 
和 方向 是 否 正确 ， 要 尽 可 能 地 将 参考 坐标 系 、 机 床 坐 标 系 、 绝 对 坐标 系统 一 到 同一 位 置 。 

下 面 以 前 面 的 模型 pocketing.prt 为 例 , 紧 接 着 上 节 的 操作 来 继续 说 明 创建 机 床 坐 标 系 的 
一 般 步 又。 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 十 mi> 了 ET 
何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 此 何 侍 于 闪 侍 区域 中 单 击 “MCS” 掖 钮 归 ， 在 敢于 Nx 
域 几何 件 下拉 列表 中 选择 国 ll 当先 项 ， 在 名 向 文本 框 中 输入 CAVITY_MCS。 

Step3. 单 击 “创建 几何 体 ” 对 话 框 中 的 [更 定 “| 交 钮 ， 系统 弹出 图 2.4.2 所 示 的 “MCS” 
对 话 框 。 

2.4.1 所 示 的 “创建 几何 体 ” 对 话 框 各 选项 说 明 如 下 : 

e。 于 (MCS 机 床 坐 标 系 ) 使 用 此 选项 可 以 建立 MCS (机 床 坐 标 系 ) 和 RCS ( 参 

考 坐 标 系 )、 设 置 安全 距离 和 下 限 平面 以 及 避让 参数 等 。 

(WORKPIECE 工件 几何 体 ) 用 于 定义 部 件 几 何 体 、 毛坯 几何 体 、 检 查 几 何 体 
和 部 件 的 偏 置 。 所 不 同 的 是 ， 它 通 第 位 于 “MCS _ MILL” 父 级 组 下 ， 只 关联 











命令 ， 系 统 弹出 图 2.4.1 所 示 的 “创建 几 
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“MCS MILL” 中 指定 的 坐标 系 、 安 全 平面 、 下 限 平面 和 避让 等 。 











创建 几何 体 
FREE 
器 伯 了 天 加 






MIES 





EAN 








EOMETEY EOMETEY 


| 确定 | 应 用 | 取消 | 
图 2.4.1 “创建 几何 体 ” 对 话 框 图 2.4.2 “MCS” 对 话 框 





@ ( MILL_AREA 切削 区 域 几 何 体 ): 使 用 此 选项 可 以 定义 部 件 、 检 查 、 切削 区 域 、 
壁 和 修剪 等 几何 体 。 切 前 区 域 也 可 以 在 以 后 的 操作 对 话 框 中 指定 。 

e。 (MILL BND 边界 几何 体 ) 使 用 此 选项 可 以 指定 部 件 边 界 、 毛 坯 边界 、 检 查 
边界 、 修 前 边界 和 底 平面 几何 体 。 在 某 些 需要 指定 加 工 边界 的 操作 ， 如 表面 区 域 
铣削 、3D 轮 廊 加 工 和 清 根 切削 等 操作 中 会 用 到 此 选项 。 

加 A MILL TEXT 文字 加 工 几何 体 ); 使 用 此 选项 可 以 指定 planar text 和 
contour text 工序 中 的 雕刻 文本 ， 

( MILL_GEOM 铣 衣 几何体) 此 选项 可 以 通过 选择 模型 中 的 体 、 面 、 曲 线 和 
切削 区 域 来 定义 部 件 几何 体 、 毛 坯 几何 体 、 检 查 几 何 体 ， 还 可 以 定义 零件 的 偏 置 、 
材料 ， 储 存 当 前 的 视图 布局 与 层 。 

@ 在 位 置 区 域 几何体 下 拉 列 表 中 提供 了 如 下 选项 : 











回 虽 : 几何 体 中 的 最 高 节点 ， 由 系统 自动 产生 . 
回 让 选择 加 工 模板 后 系统 自动 生成 ， 一 般 是 工件 几何 体 的 父 节 点 。 


串 ” 国 : 未 用 项 。 当 选择 此 选项 时 ， 表 示 没 有 任何 要 加 工 的 对 象 。 

选择 加 工 模板 后 ， 系 统 在 号 sa 下 自动 生成 的 工件 几何 体 。 

2.4.2 所 示 的 “MCS” 对 话 框 中 的 主要 选项 、 区 域 说 明 如 下 : 

@ ”机 床 坐 标 系 区 域 : 单 击 此 区 域 中 的 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 周 | 系统 弹出 “CSYS” 对 
话 框 ， 在 此 对 话 框 中 可 以 对 机 床 坐 标 系 的 参数 进行 设置 。 机 床 坐 标 系 即 加 工 坐 标 
系 ， 它 是 所 有 刀 路 轨迹 输出 点 坐标 值 的 基准 ， 刀 路 轨迹 中 所 有 点 的 数据 都 是 根据 
机 床 坐 标 系 生成 的 。 在 一 个 零件 的 加 工 工 艺 中 ， 可 能 会 创建 多 个 机 床 坐 标 系 ， 但 
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在 每 个 工序 中 只 能 选择 一 个 机 床 坐 标 系 。 系 统 默认 的 机 床 坐 标 系 定位 在 绝对 坐标 
系 的 位 置 。 
@ 大考 坐标 系 区 域 : 选中 该 区 域 中 号 链接 RS 号 NCS 复 选 框 ， 即 指定 当前 的 参考 坐标 系 
为 机 床 坐 标 系 ， 此 时 指定 了 3 选项 将 不 可 用 ; 取消 选中 链接 BES 生 WES 复 选 框 ， 单 
去 丑 寺 同 引 右 侧 的 “CSYS 对 话 框 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 “CSYS” 对 话 框 ， 在 此 对 
话 框 中 可 以 对 参考 坐标 系 的 参数 进行 设置 。 参 考 坐 标 系 主要 用 于 确定 所 有 刀具 轨 
迹 以 外 的 数据 ， 如 安全 平面 ， 对 话 框 中 指定 的 起 刀 点 ， 刀 轴 夭 量 以 及 其 他 矢量 数 
据 等 ， 当 正在 加 工 的 工件 从 工艺 各 截面 移动 到 另 一 个 截面 时 ， 将 通过 搜索 已 经 
储 的 参数 ， 使 用 参考 坐标 系 重 新 定位 这 些 数 据 。 pt 
对 坐标 系 上 。 
e@ 。 医 全 让 年 区 域 的 诬 全 台 下 种 册 下拉 列 表 提 供 了 如 下 选项 : 
回国 汪汪 选择 此 选项 ， 安 全 设置 将 继承 上 一 级 的 设置 ， 可 以 单 击 此 区 域 
i “显示 ” 按 甸 图 显示 出 继承 的 安全 平面 。 
串 ” 臣 强 : 选择 此 选项 ， 表 示 不 进行 安全 平面 的 设置 。 
:选择 此 选项 ， 可 以 在 宰 全 距离 文本 框 中 设置 安全 平面 的 距离 。 
叮 ” 匠 硬 时 选 择 此 选项 ， 可 以 单 击 此 区 域 中 的 天 | 接 包 ， 在 系统 弹出 的 “平面 ” 
对 话 框 中 设置 安全 平面 。 
@ 开眼 平面 区域 : 此 区 域 中 的 设置 可 以 采用 系统 的 默认 值 ， 不 影响 加 工 操作 。 
说 明 : 在 设置 机 床 坐 标 系 时 ， 该 对 话 框 中 的 设置 可 以 采用 系统 的 默认 值 ， 
Step4. 在 “MCS” 对 话 框 机 床 坐 标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 而 ， 系 统 弹出 图 
2.4.3 所 示 的 “CSYS” 对 话 框 ， 在 起 邓 下 拉 列 表 中 选择 。 
说 明 : 系统 弹出 “CSYS” 对 话 框 的 同时 ， 在 图 形 区 会 出 现 图 2.4.4 所 示 的 待 创建 坐标 
系 ， 可 以 通过 移动 原点 球 来 确定 坐标 系 原 点 位 置 ， 拖 动 圆 缴 边 上 的 圆 点 可 以 分 别 绕 相 应 轴 
进行 旋转 以 调整 角度 




















图 2.4.3 “CSYS” 对 话 框 图 2.4.4 创建 坐标 系 
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Step5. 单 击 “CSYS” 对 话 框 拧 掺 强 芭 域 中 的 “操控 器 ” 按钮 央 ， 系 统 弹出 图 2.4.5 所 
示 的 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ”对 话 框 的 “Z” 文 本 框 中 输入 值 10.0， 单 市 [确定 皮包 ， 此 
时 系统 返回 至 “CSYS” 对 话 杠 ， 在 该 对 话 框 中 单 市 [确定 此 包 ， 完 成 图 2.4.6 所 示 的 机 
床 坐 标 系 的 创建 ， 系 统 返 回 到 “MCS” 对 话 框 。 


点 区 丑 四 


类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
| | 及 自动 | 断 的 点 -| 


创建 此 坐标 系 
’ 

[号 对 - 工作 部 人 | 本 

加 DODODODL mm 时 

加 DOUDDUUOL mm 时 

加 DOUDUUOL mm 时 





图 2.4.5 “点 ”对 话 框 图 2.4.6 机床 坐标 系 
2.4.2 创建 安全 平面 





安全 平面 的 设置 ， 可 以 避免 在 创建 每 一 工序 时 都 设置 避让 参数 。 安 全 平面 的 设 定 可 以 
选取 模型 的 表面 或 者 直接 选择 基准 面 作 为 参考 平面 ， 然 后 设 定安 全 平面 相对 于 所 选 平面 的 
距离 。 下 面 以 前 面 的 模型 pocketing prt 为 例 ， 紧 接 上 节 的 操作 ， 继 续 说 明 创建 安全 平面 的 一 
般 步 又 。 

Step1l. 在 “MCS ”对 话 框 | 密 全 退 置 区 域 医 全 设置 选项 的 下 拉 列 表 中 选择 苞 王 恒 先 项. 

Step2. 单 击 “ 平 面 对 话 框 ” 按 钮 央 ， 系 统 弹出 图 2.4.7 所 示 的 “平面 ”对话 框 ， 选 取 图 
2.4.8 所 示 的 模型 表面 为 参考 平面 ， 在 “平面 ”对 话 框 刁 可 | 区 域 的 力 本 文本 框 中 输入 值 3.0。 























ER 


2™M 





要 定 闪 平面 的 对 昌 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 








选取 此 而 为 参考 平面 
“wo | a 
平面 方位 一 一: 
仿冒 一 一 








图 2.4.7 “平面 ”对 话 框 图 2.4.8 ”选取 参考 平面 
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Step3. 单 击 “平面 ”对 话 框 中 的 全 靖 定 | 六 乌 ， 完 成 图 2.4.9 所 示 的 安全 平面 的 创 
建 。 
Step4. 单 击 “MCS” 对 话 框 中 的 [确定 六 钮 ， 完 成 安全 平面 的 创建 ， 








图 2.4.9 ”安全 平面 
2.4.3 创建 工件 几何 体 


下 面 以 模型 pocketing.prt 为 例 ， 索 接 看 上 布 的 操作 ， 说 明 创 建 工 件 儿 何 体 的 一 般 步 又。 
Stepl. 选择 下 拉 菜 单项 KE 一 2 [ES 生命 令 ， 系 统 弹 出 “创建 几何 体 ” 对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 吉林 性 了 关 圭 区 域 中 单 击 “WORKPIECE” 按 钮 3 
位置 区 域 生体 下 拉 列 表 中 选择 证 22 本 和 选项， 在 型 和 文本 框 中 输入 
CAVITY_WORKPIECE， 然 后 单 击 [_ 确定 x 钮 ， 系 统 弹出 图 2.4.10 所 示 的 “工件 ”对 话 
ha 
Step3. 创建 部 件 几 何 体 。 
(1) 单 击 “ 工 件 ”对 话 框 中 的 图 | 按钮， 系统 弹出 图 2.4.11 所 示 的 “部 件 几何 体 ”对 话 











指定 部 忻 国 闻 | 
指定 毛坯 EJ 
指定 检查 二 | | 





部 件 偏 置 [ED 癌 | 
一 一 人 

材料 :CARBON STEEL :| | 二 有 亲生 地 
布局 和 图 层 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 光一 一 


定制 数据 一 








图 2.4.10 “工件 ”对 话 框 图 2.4.11 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 

2.4.10 所 示 的 “工件 ”对 话 框 中 的 主要 按钮 说 阴 如 下 : 

@ [ 汪 各 : 单 击 此 按钮 ， 在 弹出 的 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 中 可 以 定义 加 工 完 成 后 的 
几何 体 ， 即 最 终 的 零件 ， 它 可 以 控制 刀具 的 切削 深度 和 活动 范围 ， 可 以 通过 设置 
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选择 过 滤器 来 选择 特征 、 几 何 体 (实体 、 面 、 曲 线 ) 和 小 平面 体 来 定义 部 件 几何 
体 。 

e@ ”一 | 按 知 ， 单 击 此 按钮 ， 在 弹出 的 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 中 可 以 定义 将 要 加 工 的 原 
材料 ， 可 以 设置 选择 过 滤器 来 选择 特征 、 几 何 体 (实体 、 面 、 曲 线 ) 以 及 偏 置 部 
件 几何 体 来 定义 毛坯 几何 体 。 

。 刚 按 钮 ， 单 击 此 校 钮 ， 在 弹出 的 “检查 几何 体 ”对 话 框 中 可 以 定义 刀具 在 切削 过 
程 中 要 避让 的 几何 体 ， 如 夹具 和 其 他 已 加 工 过 的 重要 表面 。 

e@ 图 按钮 : 当 部 件 几何 体 、 毛 坯 几 何 体 或 检查 几何 体 被 定义 后 ， 其 后 的 转 接 钮 将 高 
亮度 显示 ， 此 时 单 击 此 按钮 ， 已 定义 的 几何 体 对 象 将 以 不 同 的 颜色 高 亮度 显示 。 

@ “部件 仿 是 文本 框 : 用 于 设置 在 零件 实体 模型 上 增加 或 减 去 指定 的 厚度 值 。 正 的 偏 置 
值 在 零件 上 增加 指定 的 厚度 ， 负 的 偏 置 值 在 零件 上 减 去 指定 的 厚度 ， 

e@ 入 按钮 : 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹出 “搜索 结果 ”对 话 框 ， 在 此 对 话 框 中 列 出 了 材料 
数据 库 中 的 所 有 材料 类 型 ， 材 料 数 据 库 由 配置 文件 指定 。 选 择 合 适 的 材料 后 ， 单 
击 [确定 | 拉 知 ， 则 为 当前 创建 的 工件 指定 材料 属性 . 

@ ”市 局 和 图 层 区 域 提供 了 如 下 选项 : 
回 IY 保存 图 层 识 置 选中 该 复 选 框 ， 则 在 选择 “保存 布局 /图 层 ” 选 项 时 ,保存 图 

层 的 设置 。 

回 。 芽 呈 名 ， 该 文本 框 用 于 输入 视图 布局 的 名 称 ， 如 果 不 更 改 ， 则 使 用 默认 名 称 。 
回 “图 ， 该 按钮 用 于 保存 当前 的 视图 布局 和 图 层 . 

(2) 在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 几 何 体 ， 如 图 2.4.12 所 示 。 

(3) 在 “部 件 几何 体 ”对话 框 中 单 市 [确定 x 包 ， 系 统 返 回 “ 工 件 ”对 话 框 。 

Step4. 创建 毛坯 几何 体 。 

(1) 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 愚 | 掖 钮 ， 系 统 弹 出 图 2.4.13 所 示 的 “毛坯 几何 体 ” 对 话 

框 。 








图 2.4.12 部件 儿 何 体 图 2.4.13 “ 毛 坏 几何 体 ” 对 话 框 “〈 一 ) 


(2) 在 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 痢 下 拉 列 表 中 选择 ERa53 污 项， 此 时 毛坯 几何 体 如 图 
2.4.14 所 示 ,“ 毛 坏 儿 何 体 ”对 话 框 如 图 2.4.15 所 示 。 








42 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


(3) 单 击 “ 毛 坏 几何体 ”对 话 框 中 的 确定 上 x 钮 ， 系 统 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 
Step5. 单 击 “ 工 件 ” 对 话 框 中 的 确 定 交 钮 ， 完 成 工件 的 设置 。 





图 2.4.14 毛坯 几何 体 


2.4.4 创建 切削 区 域 几何 体 


Step1l. 选择 下 拉 菜 单 夺回 一 > 国生 








六 yy 
权限 一 
WE | ooooo| aM+ | 0.0000 
YE | 0.0000 wht | 0.0000 
zm | 0.0000 zt | 0.0000 





图 2.4.15 “ 毛 坏 几何 体 ” 对 话 框 〈 二 ) 





Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 此 何 仁 于 过 举 区 域 中 单 击 “MILL_AREA ”按钮 怖 ,在 位 置 








区 域 中介 优 | 下 拉 列 表 中 选择 





和 页， 在 名称 文本 框 中 输入 CAVITY AREA， 然 


后 单 击 确定 | 必 乌 ， 系 统 弹 出 图 2.4.16 所 示 的 “铣削 区 域 ”对 话 框 ，。 


Step3. 在 “铣削 区 域 ”对 话 框 中 单 击 万 对 瑞 芭 出 右 侧 的 蝶 扩 钮 ， 系 统 弹出 图 2.4.17 所 


示 的 “切削 区 域 ” 对 话 框 。 


2.4.16 所 示 的 “铣削 区 域 ” 对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 


e@。 天 (选择 或 编辑 检查 几何 体 ) 检查 几何 体 是 否 为 在 切削 加 工 过 程 中 要 避让 的 几何 
体 ， 如 夹具 或 重要 加 工 平面 。 
e。 围 (选择 或 编辑 切 前 区 域 几 何 体 ) 使 用 该 选项 可 以 指定 具体 要 加 工 的 区 域 ， 可 以 


是 零件 几何 的 部 分 区 域 ; 如 果 不 指定 ， 系 统 将 认为 是 整个 零件 的 所 有 区 域 。 


@ 贺 (选择 或 编辑 壁 几 何 体 ) 通过 设置 侧 壁 几何 体 来 替换 工件 余 量 ， 表示 除了 加 工 


面 以 外 的 全 局 工件 余 量 。 


e。 贺 ( 选择 或 编辑 修剪 边界 )， 使 用 该 选项 可 以 进一步 控制 需要 加 工 的 区 域 ,一 般 是 


通过 设 定 瘟 切 侧 来 实现 的 。 


Step4. 选取 图 2.4.18 所 示 的 模型 表面 ( 共 13 个 面 ) 为 切削 区 域 , 然后 单 击 “ 切 削 区 域 ” 


对 话 框 中 的 巨 确定 | 必 钮 ， 系 统 返 回 到 “铣削 区 域 ”对 话 框 ， 
Step5. 单 击 “铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 世 短 定 | 妆 钙 ， 完 成 切削 区 域 几何 体 的 创建 。 


命令 ， 系 统 弹 出 “创建 几何 体 ” 对 话 框 。 
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[定制 数据 一 一 一 一 光一 
添加 新 某 地 | 


二 





中 曲 | 呈 | 
指定 检查 号 | | 
指定 切 肖 区 域 二 | 与 
指定 壁 而 


指定 修剪 过 异 












图 2.4.17 “切削 区 域 ” 对 话 框 


ZM 





图 2.4.16 “铣削 区 域 ” 对 话 框 图 2.4.18 指定 切 肖 区域 
2.5 创建 刀具 


在 创建 工序 前 ， 必 须 设置 合理 的 刀具 参数 或 从 刀具 库 中 选取 合适 的 刀具 。 刀 具 的 定义 
直接 关系 到 加 工 表面 质量 的 优 劣 、 加 工 精度 以 及 加 工 成 本 的 高 低 。 下 面 以 模型 pocketing prt 
为 例 ， 紧 接着 上 节 的 操作 ， 继 续 说 明 创建 刀具 的 一 般 步 又。 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 网 图 | 一 > 加 区 于 今 ( 单 击 “搬入 ”工具 栏 中 的 现 按 钮 )， 
系统 弹出 图 2.5.1 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 。 


















一 人 六 
[ill_eontour "| 


库 一 一 








从 库 中 调用 刀具 hp 

上 了 类 型 一 A 
位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
天 | [GENERIC MacHIL | 
名 和 一、 


MILL 


CC | md | 
图 2.5.1 “创建 刀具 ”对 话 框 





Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 刀 晤 了 实 侍 区域 中 单 击 “MILL” 按钮 出 ， 在 医生 文本 框 中 
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输入 刀具 名 称 D6R0， 然 后 单 击 [天 定 “| 六 钮 ， 系 统 弹出 图 2.5.2 所 示 的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 
话 框 。 

Step3， 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -5 参数 ” 对话 框 中 设置 刀具 参数 如 图 2.5.2 所 示 ， 在 图 
形 区 可 以 观察 所 设置 的 刀具 ， 如 图 2.5.3 所 示 。 

Step4. 单 击 王 确定 上 钮 ， 完 成 刀具 的 设 定 。 























刀具 | 刀 柄 | 夹 持 器 | 更 多 | 
图 说 


2 


年) 直 往 
下 1) 二 半生 
名 锥 角 
忆 ] 尝 角 
亿 ] 长 度 
全 L】 志 允 长 度 


补偿 寄存 证 
如 具 补 偿 寄 存 语 





取消 | 
图 2.5.2 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 图 2.5.3 刀具 预览 


2.6 创建 加 工 方 ; 





在 零件 加 工 过 程 中 ， 通 常 需 要 经 过 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 几 个 步骤 ， 而 它们 的 主 
要 差异 在 于 加 工 后 残留 在 工件 上 的 余 料 的 多 少 以 及 表面 粗糙 度 。 在 加 工 方法 中 可 以 通过 对 
加 工 余 量 、 几 何 体 的 内 外 公差 和 进 给 速度 等 选项 进行 设置 ， 从 而 控制 加 工 残留 余 量 。 下 面 
紧 接着 上 节 的 操作 ， 说 明 创建 加 工 方法 的 一 般 步 又。 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 手 入 @ 一 > ET 命令 ( 单 击 “ 插 入 ” 工具 栏 中 的 贺 按 外)， 
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系统 弹出 图 2.6.1 所 示 的 “创建 方法 ”对 话 框 。 


Step2. 在 “创建 方法 ”对 话 框 是 盏 要 到 区域 中 单 击 “MOLD_FINISH_HSM” 按 钮 | 











在 大 本 有 x 域 | 国 权 下拉 列表 中 选择 E23 汪 贡 ， 在 轿 醒 文 木 框 中 输入 FINISH; 然后 单 
市 确定 上 x 钮 ， 系 统 弹 出 图 2.6.2 所 示 的 “模具 粗 加 工 HSM” 对 话 框 。 

Step3. 设置 部 件 余 量 。 在 “模具 粗 加 工 HSM” 对 话 框 中 寺村 区 域 的 丽 国 加 文 木 框 中 输 
入 值 0.4， 其 他 参数 采用 系统 默认 值 。 

Step4. 单 击 “ 模 具 粗 加 工 HSM” 对 话 框 中 的 确定 “上 钮 ， 完 成 加 工 方法 的 设置 。 





一 
| {mill_eont our "| | 


方法 子 尖 型 


方法 
名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
[ILL METHOD 


应 用 | 取消 | 













2 











图 2.6.1 “创建 方法 ”对 话 框 图 2.6.2 “模具 粗 加 工 HSM” 对 话 框 


2.6.2 所 示 的 “模具 粗 加 工 HSM” 对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 


部 伸 杀 量 ， 为 当前 所 创建 的 加 工 方法 指定 零件 余 量 。 

向 信 雪 : 用 于 设置 切 衣 过程 中 (不同 的 切削 方式 含义 略 有 不 同 ) 刀具 穿 透 曲面 的 最 
大 量 。 

外 信和 过 : 用 于 设置 切削 过 程 中 (不同 的 切削 方式 含义 略 有 不 同 ) 刀具 避免 接触 曲面 
的 最 大 量 。 

到 (切削 方法 ) 单 击 该 按钮 ， 在 系统 弹出 的 “搜索 结果 ”对 话 框 中 系统 为 用 户 提 
供 了 七 种 切削 方法， 分 别 是 FACE MILLING ( 面 铣 )、END MILLING ( 端 铣 小 
SLOTING ( 台阶 加 工 )、SIDE/SLOT MILL ( 边 和 台阶 铣 )、HSM ROUTH MILLING 
( 高 速 粗 铣 )HSM SEMI FINISH MILLING ( 高 速 半 精 铣 ) HSM FINISH MILLING 
(高速 精 铣 )。 

9 ( 进 给 ) 单 击 该 按钮 后 ， 可 以 在 弹出 的 “ 进 给 ”对 话 框 中 设置 切削 进 给 量 。 
四 (颜色 ) 单 击 该 按钮 ， 可 以 在 弹出 的 “ 刀 轨 显示 颜色 ”对 话 框 中 对 刀 轨 的 颜色 


显示 进行 设置 。 
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。 到 (编辑 显示 ): 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹出 “显示 选项 ”对 话 框 ， 可 以 设置 刀具 显示 
方式 、 刀 轨 显 示 方 式 等 。 


2.7 创建 工序 








在 UG NX 8.0 加 工 中 ， 每 个 加 工 工 序 所 产生 的 加 工 刀具 路 径 、 参 数 形 态 及 适用 状态 有 
所 不 同 ， 所 以 用 户 需要 根据 零件 图 样 及 工艺 技术 状况 ， 选 择 合理 的 加 工 工序 。 下 面 以 模型 
pocketing.prt 为 例 ， 紧 接 独 上 区 的 操作 ， 说 明 创建 工序 的 一 般 步 又。 

Step1. 选择 操作 类 型 。 

(1) 选择 下 拉 菜 单 手 入 = 自 | 
系统 弹出 图 2.7.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 。 

(2) 在 (总 型 下拉 菜单 中 选择 岂 emiliaial 先 7 页， 在 工序 于 守 型 义 域 中 单 击 “CAVITY_MILL” 
按钮 恒 ， 在 履 本 下 拉 列 表 中 选择 国 于 先 项 ， 丰 周到 下 拉 列 表 中 选择 加 于 到 ， 
在 国 耐 俩 下 拉 列 表 中 选择 [生计 项 ， 在 刘 洁 下 拉 列 表 中 选择 国 瑟 时 先 项 ,接受 系统 默 
认 的 名 称 。 

(3) 单 击 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 国 请 定妆 钮 ， 系 统 弹 出 图 2.7.2 所 示 的 “型 腔 铣 ” 
对 话 框 。 

2.7.2 所 示 的 “型 腔 铣 ”对 话 框 区 域 中 的 选项 说 明 如 下 : 

@  ” 必 康 区 年 选项 区 域 的 熙 剖 杭 有 下拉 列 表 中 提供 了 如 下 七 种 切削 方式 。 

0 根据 整个 部 件 几何 体 并 通过 偏 置 来 产生 刀 轨 。 与 “跟随 周边 ” 方 
式 不 同 的 是 ， “跟随 周边 ”只 从 部 件 或 毛坯 的 外 轮廓 生成 并 偏 移 刀 轨 ,， “跟随 
部 件 ” 方 式 是 根据 整个 部 件 中 的 几何 体 生成 并 偏 移 刀 轨 ， 它 可 以 根据 部 件 的 

外 轮廓 生成 刀 轨 ， 也 可 以 根据 岛屿 和 型 腔 的 外 转 环 生成 刀 轨 ， 所 以 无 需 进行 

“ 岛 清理 ”的 设置 。 另 外,“ 跟随 部 件 ” 方 式 无 需 指定 步 距 的 方向 , 一 般 来 讲 ， 

型 腔 的 步 距 方向 总 是 向 外 的 ， 和 岛屿 的 步 距 方向 总 是 向 内 的 。 此 方式 也 十 分 适 

合 带 有 岛屿 和 内 腔 零 件 的 粗 加 工 ， 当 零件 只 有 外 轮廓 这 一 条 边界 几何 时 ， 它 

和 “跟随 周边 ”方式 是 一 样 的 ， 一 般 优先 选择 “跟随 部 件 ” 方 式 进 行 加 工 ，。 
加 请， 沿 切 前 区 域 的 外 轮廓 生成 刀 轨 ， 并 通过 偏 移 该 刀 轨 所 形成 一 系列 

的 同心 刀 轨 ， 并 且 这 些 刀 轨 都 是 封闭 的 。 当 内 部 偏 移 的 形状 重合 时 ， 这 些 刀 

轨 将 被 合并 成 一 条 轨迹 ， 然 后 再 重新 偏 移 产生 下 一 条 轨迹 。 和 往复 式 切 衣 一 

样 ， 也 能 在 步 距 运动 间 连 续 地 进 刀 ， 因 此 效率 也 较 高 。 设 置 参数 时 需要 设 定 

步 距 的 方向 是 “向 内 ”( 外 部 进 刀 ， 步 距 指向 中 心 ) 还 是 “向 外 ”( 中 间 进 刀 ， 

步 距 指向 外 部 )。 此 方式 常用 于 带 有 岛 此 和 内 腔 零 件 的 粗 加 工 ， 比 如 模具 的 型 











命令 ( 单 击 “插入 ”工具 栏 中 的 出 | 按钮 )， 
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芯 和 型 腔 等 ， 





errr nm] | 





指定 切 前 区域 















指定 修 章 过 异 














HE 式 | 辣 二 汉 志 
步 距 RT 
平面 直径 自学 比 | 50. 0000 
生 才 的 公共 深度 恒定 = 
量 支 虐 离 | B. O000 | mm | 
茹 前 层 于 
切削 基数 加 
非 切削 | 苹 动 
进 结 率 和 速度 和 | 
机 床 控制 本 
| MCS_MILL 下 | 程序 y 
| METHOD ™ | 选项 a 
操作 入 














用 | 取消 | | ai | 
图 2.7.1 “创建 工序 ”对 话 框 图 2.7.2 “型 腔 铣 ” 对 话 框 
是 毗 订 加 工 : 用 于 创 ] 建 一 条 或 者 几 条 指 定数 量 的 刀 轨 来 完成 零件 侧 壁 | 壁 或 外 形 轮 
廓 的 加 工 ， 生 成 刀 轨 的 方式 和 “跟随 部 件 ” 方 式 相 似 ， 主 要 以 精 加 工 或 半 精 
加 工 为 主 。 
回 户 : 刀具 会 以 圆 形 回环 模式 运动 , 生成 的 刀 轨 是 一 系列 相交 且 外 部 相连 的 
圆 环 ， 像 一 个 拉 开 的 弹簧 。 它 控制 了 刀具 的 切入 ， 限 制 了 步 距 ， 以 免 在 切削 
时 因 刀 上 有 具 完全 切入 受 冲 击 过 大 而 断裂 。 选 择 此 项 ， 需 要 设置 步 距 ( 刀 轨 中 相 
邻 两 圆 环 的 圆心 距 ) 和 摆 线 的 路 径 宽 度 ( 刀 轨 中 圆 环 的 直径 )。 此 方式 比较 适 
ee 岛屿 和 部 件 及 两 岛屿 之 间 区 域 的 加 工 ， 
加 : 刀具 在 切削 轨迹 的 起 点 进 刀 ， 切 削 到 切削 轨迹 的 终点 ， 然 后 抬 刀 至 


后 
转换 平面 高 度 ， 平 移 到 下 一 行 轨 迹 的 起 点 ， 刀 有 具 开 始 以 同样 的 方向 进行 下 一 


48 


UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


行 切 询 。 切 衣 轨 迹 始终 维持 一 个 方向 的 顺 铣 或 者 逆 铣 切 询 ， 在 连续 两 行 平 行 
刀 轨 间 没 有 沿 轮 廊 的 切削 运动 ， 从 而 会 影响 切削 效率 。 此 方式 常用 于 岛 此 的 
精 加 工 和 无 法 运用 往复 式 加 工 的 场合 ， 例 如 一 些 陡 壁 的 筋 板 。 

加 汪汪， 指 刀 上 有 具 在 同一 切削 层 内 不 抬 刀 ， 在 步 距 宽 度 的 范围 内 沿 着 切削 区 域 
的 轮廓 维持 连续 往复 的 切削 运动 。 往 复式 切削 方式 生成 的 是 多 条 平行 直线 刀 
轨 ， 连 续 两 行 平行 刀 轨 的 切削 方向 相反 ， 但 步 进 方向 相同 ， 所 以 在 加 工 中 会 
交替 出 现 顺 铣 切 削 和 逆 铣 切 衣 。 在 加 工 策 略 中 指定 顺 铣 或 逆 铣 不 会 影响 此 切 
前 方式 ， 但 会 影响 其 中 的 “ 壁 清 根 ”的 切削 方向 ( 顺 铣 和 逆 铣 是 会 影响 加 工 
精度 的 ， 逆 铣 的 加 工 质量 比较 高 )。 这 种 方法 在 加 工时 刀具 在 步 进 的 时 候 始 终 
保持 进 刀 状态 ， 能 最 大 化 的 对 材料 进行 切除 ， 是 最 经 济 和 高 效 的 切削 方式 ， 
通常 用 于 型 腔 的 粗 加 工 。 

回 ER 与 单 向 切削 方式 类 似 ， 但 是 在 进 刀 时 将 进 刀 在 前 一 行 刀 轨 的 起 
始点 位 置 ， 然 后 沿 轮 廊 切削 到 当前 行 的 起 点 进行 当前 行 的 切 前 ， 切 裔 到 端点 
时 ,仍然 沿 轮 万 切 前 到 前 一 行 的 端点 ， 然 后 拾 刀 转移 平面 ， 表 返回 到 起 始 边 
当前 行 的 起 点 进行 下 一 行 的 切削 。 其 中 摊 刀 回程 是 快速 横越 运动 ， 在 连续 两 
行 平行 刀 轨 间 会 产生 沿 轮 廓 的 切削 壁面 刀 轨 ( 步 距 )， 因 此 壁面 加 工 的 质量 较 
高 。 此 方法 切削 比较 平稳 ， 对 刀具 冲击 很 小 ， 常 用 于 粗 加 工 后 对 要 求 余 量 均 
匀 的 零件 进行 精 加 工 ， 比 如 一 些 对 侧 壁 要 求 较 高 的 零件 和 薄 壁 零件 等 。 

此 皮 : 两 个 切削 路 径 之 间 的 水 平 间隔 距离 ， 而 在 环形 切 衣 方式 中 指 的 是 两 个 环 之 间 

的 距离 。 其 方式 分 别 是 用、 、 有 具 平 直 百分比 gy 和 多 个 pbs 几 

串 ” 世 到 远 树 该 选项 后 ， 用 户 需 要 定义 切削 刀 路 间 的 固定 距离 。 如 果 指 定 的 刀 
路 间距 不 能 平均 分 割 所 在 区 域 ， 系 统 将 减 小 这 一 刀 路 间距 以 保持 恒定 步 距 。 

5 汪 ， 选 择 该 选项 后 ， 用 户 需要 定义 两 个 刀 路 间 剩 余 材料 的 高 度 ， 从 而 在 
连续 切 前 刀 路 间 确 定 固定 距离 。 

加 本 ER 选择 该 选项 后 ， 用 户 需 要 定义 刀具 直径 的 百分比 ， 从 而 在 连续 

切削 刀 路 之 间 建 立 起 固定 距离 。 

E 济 靖 : 选择 该 选项 后 ， 可 以 设 定 几 个 不 同步 距 大 小 的 刀 路 数 以 提高 加 工效 率 。 

半 面 且 管 白 艺名 步 距 方式 选择 加 大 宝生 El 全 时 ， 该 文本 框 可 用 ， 用 于 定义 切削 刀 路 之 

间 的 距离 为 刀具 直径 的 百分比 。 

把 习 的 入 从 俊 度 ， 用 于 定义 每 一 层 切 削 的 公共 深度 。 

选项 选项 区 域 中 的 选项 说 明 如 下 : 

加 思 本 厅 有 克 项 ， 单 击 此 选项 后 的 “编辑 显示 ”按钮 靖 ， 系 统 弹出 图 2.7.3 所 示 
的 “显示 选项 ”对 话 框 ， 在 此 对 话 框 中 可 以 进行 刀具 显示 、 刀 轨 显 示 以 及 其 
他 选项 的 设置 。 
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加 ”在 系统 默认 情况 下 ， 在 “显示 选项 ”对 话 框 丸 生成 区 域 中 ， 使 上 显示 切削 区 域 、 
[ 显示 后 暂停 、『「 显示 前 刷新 和 [抑制 对 未 显示 这 四 个 复 选 框 为 取消 选中 状态 。 
说 明 : 在 系统 默认 情况 下 ， 站 坦 生 看 洗 项 区 域 中 的 这 四 个 复 选 框 均 为 取消 选中 状态 ， 选 
中 这 四 个 复 选 框 ， 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 蕊 体 区 域 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 后 ， 系 统 会 弹出 图 
2.7.4 所 示 的 “ 刀 轨 生成 ”对 话 框 。 


显示 选项 












「 显示 切 沿 区域 


辽 示 选项 并 


厂 显示 后 暂停 [”” 这 未 划 前 区 域 
厂 显示 前 刷新 区 显示 后 暂停 


「 抑制 妃 耕 显示 


[” 显示 前 刷新 





图 2.7.3 “显示 选项 ”对 话 框 图 2.7.4 “ 刀 轨 生成 ”对 话 框 
图 2.7.4 所 示 的 “ 刀 轨 生成 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 
@ ”IY 显 示 切 削 区 域 ， 若 选中 该 复 选 框 ， 在 切削 仿真 时 ， 则 会 显示 切削 加 工 的 切 前 区域， 


但 从 实践 效果 来 看 ， 选 中 或 不 选中 ， 仿 真 的 时 候 区 别 不 是 很 大 。 为 了 测试 选中 和 
不 选中 之 间 的 区 别 ,， 可 以 选中 辽 显示 前 刷新 复 选 框 , 这 样 可 以 很 明显 地 看 出 选中 和 不 
选中 之 间 的 区 别 。 
@ ”I 显示 后 暂停 : 若 选中 该 复 选 框 ， 处 理 器 将 在 显示 每 个 切削 层 的 可 加 工区 域 和 刀 轨 
之 后 暂停 。 此 选项 只 对 平面 铣 、 型 腔 铣 和 国定 可 变 轮 记 铣 三 种 加 工 方法 有 效 。 
@ ”Iv 显示 前 刷新 : 若 选中 该 复 选 框 ， 系 统 将 移 除 所 有 临时 屏幕 显示 。 此 选项 只 对 平面 
铣 、 型 腔 铣 和 固定 可 变 轮 廊 铣 三 种 加 工 方法 有 效 。 
Step2. 设置 一 般 参 数 。 在 “型 腔 氏 ”对话 框 后 押 稳 吉 | 下 拉 列 表 中 选择 
在 此 吧 下拉 列 表 中 选择 是 本 EE 和 先 项 ， 在 下 血 县 全 自己 电文 本 框 中 输入 值 50.0， 在 
等 有 的 公共 深 匠 下拉 列 表 中 选择 同 蝇 选项， 在 时 本 忠 齐 文本 框 中 输入 值 1.0。 
Step3. 设置 切削 参数 。 
(1) 单 击 “型 腔 鱼 ”对话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 图 2.7.5 所 示 的 “切削 





EE, 














50 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


参数 ”对 话 框 。 

(2) 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 | 长 量 选项 卡 ， 在 部 避 面条 明文 本 框 中 输入 值 0.1， 在 公 荆 
区 域 的 辐 2 要 文本 框 中 输入 值 0.02， 在 司 莽 等 文 本 框 中 输入 值 0.02。 

(3) 其 他 参数 的 设置 采用 系统 默认 值 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 于 确定 x 包 ， 
完成 切 痢 参数 的 设 畦 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 钳 ”对话 框 。 














第 略 | 余 有 量 | 拐角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 | 


加 骨 一 A 
切削 方向 [ 顺 圣 =| 
切削 顺序 层 忧 先 = 
延伸 万 雪 一， 

| 在 这 上 迁 寺 [ni | 上 | 
精 加 工本 路 一 一， 


「 添加 精 加 工 二 路 


毛 十 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
Er | 0. 0000 ] 








图 2.7.5 “切削 参数 ”对 话 框 


Step4. 设置 非 切削 移动 参数 。 

(1) 单 击 “ 型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 弹出 图 2.7.6 所 示 的 “ 非 
切削 移动 ”对 话 框 。 

(2) 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 败 本 选项 不 ， 在 本 BE 到 区 域 萎 驱 吉 下拉 列表 中 选 
择 攻 结交 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 ， 单 市 [确定 “上 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 
设置 。 

Step5. 设置 进 给 率 和 速度 。 

(1) 单 击 “ 型 腔 犹 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 阐 出 图 2.7.7 所 示 的 “ 进 
给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

(2) 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 辐 | 丁 本 本 宣 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 1500.0， 在 画 旬 一 区 域 的 辆 王 文 本 框 中 输入 值 2500.0， 并 单 击 该 文本 框 右 侧 的 图 按钮 计 
算 表面 速度 和 每 央 进 给 量 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

(3) 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [ 兢 定 上 冯 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 参数 的 设置 ， 
系统 返回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
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非 切削 | 穆 动 





进 对 | 退 可 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 

封闭 区 域 一 

进 如 闫 型 | 螺 省 下 | 

直径 [ 志 晤 国 

斜坡 和 角 [soooo 加 | 

|” 设置 加 工 数据 
高 度 起 点 |[ 首 - 层 ” 国 

晤 下 安全 中 高 [| 0.0000[m 司 表面 过 度 (smn) 
最 直 首 面 长 度 「 70 0000 [|%JS| | 每 齿 进 给 量 





进 刀 类 型 [ 坊 此 国 
天 | 5o. oooo [x | 
旋转 角度 站 5 ooo0 
伸 坡 角 站 5 oooo 
高 度 | 3.0000 [mm =| 


县 小 安全 电离 | 50. p000 |%DE§ "| 


ly 修 前 至 量 小 安全 距离 








初始 封闭 区 域 yy 
初 癌 开 谢 区 域 








图 2.7.6 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 图 2.7.7 ““ 进 给 雍和 速度 ”对 话 框 


2.8 生成 刀 路 轨迹 并 确认 





刀 路 轨迹 是 指 在 图 形 窗口 中 显示 已 生成 的 刀具 运动 路 径 。 刀 路 确认 是 指 在 计算 机 屏幕 
上 对 毛坯 进行 去 除 材料 的 动态 模拟 。 下 面 还 是 紧 接 上 节 的 操作 ， 继 续 说 明生 成 刀 路 轨迹 并 
确认 的 一 般 步骤 。 

Step1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 套 体 区 域 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 圈 ， 在 图 形 区 中 生成 图 2.8.1 
所 示 的 刀 路 轨迹 。 














图 2.8.1 思路 轨迹 


Step2.， 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 芯 笨 区 域 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 盎 ， 系 统 弹出 图 2.8.2 所 示 的 
“ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 的 国 避 到 选 项 卡 ， 然 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 判 ， 即 








52 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


可 进行 2D 动态 仿真 ， 完 成 仿真 后 的 模型 如 网 2.8.3 所 示 。 
Step4. 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 的 确定 器 必 饵 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 
单 击 [ 形 定 “ | 钮 完成 型 腔 铣 操作 。 





寻 轨 可 讽 屁 


TO 1 302, -0. S08, 3.000 





1 
进 给 率 【 室 洲 每 分 钟 〗 0. 000000 
重播 | 31 动态 | 20 动态 | 






显示 选项 
刀具 
三 于 材料 称 降 
运动 显示 
显示 
运动 晒 
后 | 征 短 三 层 芹 伟 
检查 选项 | 
动画 速度 
10 
J 
1 10 
AIR 
取消 | 
图 2.8.2 “ 思 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 2.8.3 2D 仿真 结果 


刀具 路 径 模拟 有 三 种 方式 : 刀具 路 径 重 播 、 动 态 切削 过 程 和 静态 显示 加 工 后 的 零件 形 
状 ， 它 们 分 别 对 应 于 图 2.8.2 对 话 框 中 的 BE、 和 和 /多才 先 项 卡 。 


1. 刀具 路 径 重 播 


刀具 路 径 重 播 是 汽 一 条 或 儿 条 刀具 路 径 显 示 刀 有 具 的 运动 过 程 。 通 过 刀具 路 径 模拟 中 的 
重播 ， 用 户 可 以 完全 控制 刀 基 路 径 的 显示 ， 即 可 奉 看 程序 所 对 应 的 加 工 位 置 ， 可 奉 看 各 个 
刀 位 点 的 相应 程序 。 

当 在 图 2.8.2 所 示 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 和 框 中 选择 时 生 选项 卡 时 ， 对 话 框 上 部 的 路 径 列 
表 框 列 出 了 当前 操作 所 包含 的 刀具 路 径 命 令 语 句 。 如 来 在 列表 框 中 选择 某 一 行 命令 语句 时 ， 
则 在 图 形 区 中 显示 对 应 的 刀具 位 置 ， 反 之 在 图 形 区 中 用 上 鼠标 选取 任何 一 个 刀 位 点 ， 则 刀具 
目 动 在 押 选 位 置 显 示 ， 同 时 在 刀具 路 径 列 表 框 中 局 完 显 示 相 应 的 命令 语句 行 。 
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图 2.8.2 所 示 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 
@ 。 亚 二 让 项 :该 选项 可 以 指定 刀具 在 图 形 窗口 中 的 显示 形式 。 














回 “ 莱 昌 ， 刀 具 以 线 框 形 式 显示 。 
串 医 一 刀具 以 点 形式 显示 。 
串 ” 国 :刀具 以 轴线 形式 显示 . 
串 ” 葬 5 浊 : 刀具 以 三 维 实 体形 式 显示 。 
串 ” 国 到 :在 一 般 情况 下 与 实体 类 似 ， 不 同 之 处 在 于 ， 当 前 位 置 的 刀具 显示 是 一 
个 从 数据 库 中 加 载 的 NX 部 件 。 
@ 显示: 该 选项 可 以 指定 在 图 形 窗口 显示 所 有 刀具 路 径 运 动 的 那 一 部 分 。 
7 有 E 
MI 
避 本 use 在 图 形 窗口 中 显示 从 当前 位 置 起 的 n 个 刀具 路 径 运 动 。 
器 ” 葬 针 ， 仅 当 前 刀 位 前 后 指定 数目 的 刀具 路 径 运动 。 
”到 品 示 引起 警告 的 刀具 路 径 运 动 ， 
回 : 在 图 形 窗口 中 只 显示 过 切 的 刀具 路 径 运动 。 如 果 已 找到 过 切 ， 选 择 该 





选项 ， 则 只 显示 产生 过 切 的 刀具 路 径 运动 。 
@ 运动员 : 显示 刀具 路 径 运动 的 个 数 , 该 文本 框 只 有 在 显示 选项 选择 为 
才 激 活 。 
e [核查 达 和 | 该 选项 用 于 设置 过 切 检查 的 相关 选项 单 击 该 按 
钮 后 ， 系 统 会 弹出 “过 切 检 查 ” 对 话 框 。 
加 ”lx 过 切 迷 查 . 选中 该 复 选 框 后 ， 可 以 进行 过 切 检查 。 
加 I 完成 时 列 出 过 苇 :， 若 选 中 该 复 选 框 ， 在 检查 结束 后 ， 刀 有 具 路 径 列 表 框 中 将 列 出 
所 有 找到 的 过 切 。 
加 ”IY 显 示 过 切 : 选中 该 复 选 框 后 ， 图 形 窗口 中 将 高 亮 显示 发 生 过 切 的 刀具 路 径 。 
回 区 下旬 本 有， 车 选 中 该 复 选 框 ， 则 检查 刀具 路 径 存 在 过 切 时 ， 只 高 亮 显示 最 
近 找 到 的 刀具 路 径 。 该 选项 只 有 在 选中 心 显示 过 区 复 选 框 时 才 被 激活 。 
回 心 检查 刀具 和 夹 持 器 . 若 选 中 该 复 选 框 ， 则 可 以 检查 刀具 夹 持 器 间 的 碰 挤 。 
@ | 吉田 速 戎 : 该 区 域 用 于 改变 刀具 路 径 仿真 的 速度 。 可 以 通过 移动 其 滑 块 的 位 置 调整 
动画 的 速度 , “1” 表 示 速 度 最 慢 ; “10” 表 示 速 度 最 快 。 
2. 3D 动态 切削 


在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 型 选项 卡 ， 对 话 框 切 换 为 图 2.8.4 所 示 的 形式 。 
选择 对 话 框 下 部 的 播放 网 标 ， 则 在 网 形 窗口 中 动态 显示 刀具 切除 工件 材料 的 过 程 。 此 模 却 
以 三 维 实体 方式 仿真 刀具 的 切削 过 程 ， 非 党 直观 ， 并 且 播 放 时 允许 用 户 在 图 形 窗口 中 通过 
放大 、 缩 小 、 旋 转 、 移 动 等 功能 显示 细节 部 分 。 


3. 2D 动态 切削 





个 运动 国 
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在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 凶 可 全 选项 卡 ， 对 话 框 切换 为 图 2.8.5 所 示 的 形式 。 选 
择 对 话 框 下 部 的 播放 图 标 ， 则 在 图 形 窗 口中 显示 刀具 切除 运动 过 程 ， 此 模式 是 采用 固定 视 
角 模 拟 ， 播 放 时 不 支持 图 形 的 绚 放 和 旋转 。 








Ee 


SO0TO/. 902, -0. 508, 3. 000 

CIRCLE/D. 000, 1. 408, -0. 9380, -0. 0000000, -0. 00 
SiTO/-0. 000, -1. 292, -0. 980 
SOTO/D. T4686, -1. 292, -0. 980 

SOTD7 492, -0. 000, -0. 980 
SOTO/D. T4686, 1. 292, -D0. 980 













1 





1 
] 坦 比率 【 坚 米 每 分钟 》 和 0000000 
重播 ”30 动态 | 20 动态 | 








刀具 显示 全 | 
IFW 学 辩 率 中 等 
IFY 
也 | 建 册 降 号 析 | 
通过 硝 色 表示 厚度 
[” IFY 碰撞 检查 


lw 检查 刀具 和 泣 持 器 


选项 | 列表 
重 置 | 


「 抑制 动画 





动因 速度 


10 


] 


drm 


取消 | 


图 2.8.4 “3D 动态 ”选项 卡 








局 轨 可 钢化 


GOTO/1. 902, -0. 508, 3. 000 





进 络 率 【 毫米 每 芬 钟 〗 0. 000000 

重播 | 30 动态 2 动态 | 
SF EE 
国史 IEW 悍 行 汶 蛆 性 
小 平面 攻 的 实 仁 








性 IFW 人 过 切 个 过 利 


创建 册 降 


诈 过 部 色 表示 民 帮 | 
IY IFW 碰撞 检查 
[x 检查 刀具 和 夹 持 器 


光大 | 对 
草 置 | 


「 抑制 动画 





动 回 速 度 


10 


一 一 | 
MU LI 串 昌 
sm 


图 2.8.5 “2D 动态 ”选项 卡 





2.9 生成 车 则 文档 








UG NX 拥 供 了 一 个 车 间 工 乞 文 档 生 成 融 ， 它 从 NC part 文件 中 提取 对 加 工 车 间 有 用 的 





CAM 的 文本 和 图 形 信息 ， 包 括 数控 程序 中 用 到 的 刀 共 参数 清单 、 加 工 工 序 、 加 工 方法 清单 
和 切削 参数 清单 。 它 们 可 以 用 文本 文件 (TEXT) 或 超 文 本 链接 语言 (HTML) 两 种 格式 输 
出 。 操 作 工 、 刀 其 仓库 工人 或 其 他 需要 了 解 有 关 信 息 的 人 员 部 可 方便 地 在 网 上 俘 询 使 用 车 
间 工 艺 文 档 。 这 些 文件 多 半 用 于 提供 给 生产 现场 的 机 床 操 作 人 员 ， 人 免除 了 手工 撰写 工艺 文 
件 的 麻烦 。 同 时 可 以 将 目 己 定义 的 刀具 快速 加 入 到 刀具 库 中 ， 供 以 后 使 用 。 
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NX CAM 和 车间 工 艺 文 档 可 以 包含 零件 几何 和 材料 、 控 制 几何 、 加 工 参 数 、 控 制 参 数 、 
加 工 次 序 、 机 床 刀 有 具 设置 、 机 床 刀 有 具 控制 事件 、 后 处 理 命 令 、 刀 有 具 参 数 和 刃具 轨迹 信息 。 
创建 车 间 文 档 的 一 般 步 又 如 下 : 

Step1. 单 击 “ 操 作 ” 工 具 栏 中 的 “车 间 文 档 ” 按钮 加 | 系统 弹出 图 2.9.1 所 示 的 “车 间 
文档 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “车 间 文 档 ” 对 话 框 报告 格式 | 域 选 择 轩 BR 于 5 人 和 对 中央- 先 机。 

说 明 : 工艺 文件 模板 用 来 控制 文件 的 格式 ， 扩 展 名 为 HTML 的 模板 生成 超 文 本 链接 网 
页 格式 的 车 间 文 档 ， 扩 展 名 为 TEXT 的 模板 生成 纯 文 本 格式 的 车 间 文 档 。 




















Step3. 单 击 “ 车 间 文 档 ”对 话 框 中 的 兢 定 | 钮 ， 系 统 弹出 图 2.9.2 所 示 的 “信息 ” 
对 话 框 ， 并 在 当前 模型 所 在 的 文件 夹 中 生成 一 个 记事 本 文件 ， 该 文件 即 车 间 文 档 。 


EE = 


i 】 :1 Ea 加 加 本 
i i ee ne 立 忻 位 编辑 癸 1 

Tool List Select IHINL/Excel) 
Tool List Select TEXT 


SHOP FLOOR DOCUMENTETION 





输出 立 件 六 CRELATED BY : TUDz DATE : Fri oot zl1 
PLRET NAME : D:Y\VUuUgnxd .9 workE cho2" pocketing.prt 
也 忻 冲 
[Di ass6.gwworkehD2yvpocketing 
OPERATICT LIST BY PRoOwRLN 
浏览 查找 输出 立 忻 李 A 





训 是 一 


[” 显示 输出 
查看 工具 | 关 "| 


| we | 


CRVITY HMILL 





图 2.9.1 “车 间 文 档 ” 对 话 框 图 2.9.2 车间 文档 
2.10 ”输出 CLSF 文件 


CLSF 文件 也 称 为 思 上 其 位置 源 文件 , 是 一 个 可 用 第 三 方 后 置 处 理 程序 进行 后 置 处 理 的 独 
立 文 件 。 它 是 一 个 包含 标准 APT 命令 的 文本 文件 ， 其 扩展 名 为 cls。 

由 于 一 个 零件 可 能 包含 多 个 用 于 不 同 机 床 的 刀具 路 径 ， 因 此 在 选择 程序 组 进行 刀具 位 
置 源 文件 输出 时 ， 应 确保 程序 组 中 包含 的 各 个 操作 可 在 同一 机 床上 完成 。 如 果 一 个 程序 组 
包含 多 个 用 于 不 同 机 床 的 刀具 路 符 ， 则 在 输出 思 基 路径 的 CLSF 文件 前 , 应 首先 重新 组 织 程 
序 结构 ， 使 同一 机 床 的 刀具 路 径 处 于 同一 个 程序 组 中 。 

输出 CLSF 文件 的 一 般 步 骤 如 下 : 
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Stepl. 在 工序 导航 器 中 选择 蕊 国生 点 ， 然 后 单 击 “ 操 作 ” 工 具 栏 中 的 “输出 
CLSF” 按 钮 天， 系统 弹出 图 2.10.1 所 示 的 “CLSF 输出 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “CLSF 输出 ”对 话 框 CF 菠 z 区域 选择 系统 默认 的 国语 B 先 项 。 

Step3. 单 击 “CLSEF 输出 ”对 话 框 中 的 世 更 定 “| 扩 钮 ， 系 统 弹出 “信息 ”对 话 框 ， 并 
在 当前 模型 所 在 的 文件 夹 中 生成 一 个 名 为 “pocketing cls” 的 CLSE 文件 ， 可 以 用 记事 本 打 
开 访 文件 ， 如 图 2.10.2 所 示 。 

说 明 : 输出 CLSF 时 ， 可 以 根据 需要 指定 CLSF 文件 的 名 称 和 路 径 ， 或 者 单 击 加 | 按 甸 ， 
指定 输出 文件 的 名 称 路 径 ， 
国语 息 -51 


世 忻 全 】 编辑 人 :) 


[roor PRTH/ACAYITY MILL, TOOL, DERD 
ea eb ne 
MSTS/DO.0000,0.0000.,10.0000,1.0000000,0.c 
$$ centerline data 

PAINT:PATH 














CLSF IDEAS MILL TURH 


PEAINT/ SPEED ， 





辆 出 候 件 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
次 忻 名 

[D: VerecBd. Owork' chD2 pocketing 

浏览 查找 输出 文件 2 





GOTOAD .0000,—-1.2923,-0.9800 
PEAINT/COLOR.,31 

GOTOAD. T7461,.—-1.2923,-0.9800 
DTO 1 .4922.,.0.0000,-0.93800 
GOTOAD. T7461,.1.2923,-0.9800 
ATAA NN .T7471 .1 .7293923.-N .98NNn 


一 
单位 [| 公制/ 部件 "| 
[” 列 出 输出 


_E 用 | 职 沿 | 


图 2.10.1 “CLSF 输出 ”对 话 框 图 2.10.2 CLSF 文件 





2.11 后 处 理 














在 工序 导航 器 中 选中 一 个 操作 或 者 一 个 程序 组 后 ， 用 户 可 以 利用 系统 提供 的 后 处 理 器 
来 处 理 程序 ， 其 中 利用 Post Builder (后 处 理 构 造 器 ) 建立 特定 机 床 定义 文件 以 及 事件 处 理 
文件 后 ， 可 用 NX/Post 进行 后 置 处 理 ， 将 刀具 路 径 生 成 合适 的 机 床 NC 代码 。 用 NX/Post 
进行 后 置 处 理 时 ， 可 在 NX 加 工 环境 下 进行 ， 也 可 在 操作 系统 环境 下 进行 。 后 处 理 的 一 般 
操作 步骤 如 下 : 

Stepl. 在 工序 导航 器 中 选择 感到 11 二， 然后 单 击 “操作” 工具 栏 中 的 “后 处 理 ” 
按钮 而 ， 系 统 弹出 图 2.11.1 所 示 的 “后 处 理 ” 对 话 框 。 

step2. 在 “后 处 理 ” 对 话 框 瑚 i 志 加 区 域 中 选择 






































是 ui 泛 项 ， 在 首位 下拉 列表 中 选择 
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过 项 . 

Step3. 单 击 “ 后 处 理 ” 对 话 框 中 的 靖 定 “| 交 包 ， 系 统 弹出 “后 处 理 ” 和 警告 对 话 框 ， 
单 击 ,再 定 面 和 |: 包 ， 系 统 弹 出 “信息 ”窗口 ， 如 图 2.11.2 所 示 。 并 在 当前 模型 所 在 的 文件 
夹 中 生成 一 个 名 为 “pocketing.ptp” 的 加 工 代 码 文件 。 








NILL 5 AXIS SINHUNERIK ACTT IN 


HILL 5 AXIS SIMIMERIF ACTT MM 


国信 息 = 


40 G1? S90 G70 
sal G28 20.0 | 


TOO MDE 





SO G90 Rl.9024 Y-.S082 S100 NMOS 


[D: VerecB. Owork' chD2 pocketing 


343 23. HOO 


也 忻 扩 展 包 [at G3 XO.0 TY-1.2923 2-.98 I-1.9024 J1 
浏览 查找 输出 文件 柄 | ee 





,T4651 Yl.2923 
,T7451 


一 





单位 | 经 后 处 理 定义 司 | X-1.4922 YD.D 

克 到 出 输出 和 .7 了 461 TY-1.2923 
了 cr 一 xnD.D 

输出 惑 肖 [经 后 处 理 定名 | a 

查看 工具 [经 后 处 理 定义 "| 2 。 44 了 日 2 








DB | ai | 
图 2.11.1 “后 处 理 ” 对 话 框 











Step4. 保存 文件 。 关 闭 “ 信 息 ” 


可 你 存 文 件 。 


2.12 


口 ， 选 择 下 拉 菜 单 度 和 加 一 > 回国 到 








4 .9563 YD.D 
RA A472 Yd. 


图 2.11.2 ”NC 代码 





工序 导 般 器 





工序 导航 厚 是 一 种 图 形 化 的 用 户 界 面 ， 和 它 用 于 管理 当前 部 件 的 加 工 工序 和 工序 参数 。 


在 NX 工序 导航 磊 的 空白 区 域 右 击 ， 系 

















弹出 图 2.12.1 所 示 的 快捷 染 单 ， 用 尸 可 以 在 此 





亲 蛙 中 选择 显示 视图 的 类 型 ， 分 别 为 程序 顺序 视图 、 机 床 视图 、 几 何 视 图 和 加 工 方 法 视图 ; 
用 户 可 以 在 不 同 的 视 网 下 方便 快捷 地 设置 操作 参数 ， 从 而 提 融 工 作 效 率 。 为 了 使 谈 者 充分 
理解 工序 导航 右 的 应 用 ， 本 书 将 在 后 面 的 讲解 中 多 次 使 用 工序 号 航 右 进行 操作 。 





2.12.1 程序 顺序 视图 
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程序 顺序 视图 按 刀 上 其 路 径 的 执行 顺序 列 出 当前 零件 的 所 有 工序 ， 显 示 每 个 工序 所 属 的 
程序 组 和 每 个 工序 在 机 床上 的 执行 顺序 。 图 2.12.2 所 示 为 程序 顺序 视图 。 在 工序 导航 器 中 
任意 选择 某 一 对 象 并 右 击 ， 系 统 将 弹出 图 2.12.3 所 示 的 快捷 菜单 ， 可 以 通过 编辑 、 剪 切 、 
复制 、 删 除 和 重 命 名 等 操作 来 官 理 复 淋 的 编程 思路 ， 还 可 以 创建 刀 有 上 其、 操作、 几何 体 、 程 
序 组 和 方法 。 

















选择 该 命令 ， 工 序 导 航 器 切换 到 程序 顺序 视图 
选择 该 命令 ， 工 序 导航 器 切换 到 机 床 视 图 
选择 该 命令 ， 工 序 导航 器 切换 到 几何 视图 
选择 该 命令 ， 工 序 导航 器 切换 到 加 工 方 法 视图 


| 程序 顺序 视图 
部, 机床 视图 
总 几何 视图 
污 加 工 方法 视图 


查找 对 象 
iL7 创建 过 源 器 
站 7 应 用 过 源 器 
各 全 部 展开 
守 全 部 折 查 
类 ”导出 至 浏览 器 

导出 至 电子 表格 

列 
解 漆 列 
属性 












图 2.12.1 快捷 菜单 




























ir, 编辑 
丰 ,, 前 切 
术 复制 
所、 册 除 
片 > 重 命名 
是 生成 是 二 编辑 . We 
序 工序 导航 器 - 程序 顺序 有 平行 生成 下 
5、 重 所 过 分 割 .， 
2 过 因 严 持 跟 分 中 
本 后 处 更 到 册 除 
一 如 片 引 列表 
日 -2 国 CAYITY | k 已 化 进 给 率 
. ~v TT NN 重负 
刀 轨 Me 仿真... 
国 让 ,过 切 检 查 ... 
一 一 一 一 全 报告 最 短刀 有 具 
门 明 二 人 
相信 性 加 载 
' 曙 即 载 
图 2.12.2 程序 顺序 视图 图 2.12.3 ”快捷 菜单 


2.12.2 ”几何 视图 





几何 视图 是 以 几何 体 为 主线 来 显示 加 工 操 作 的 ， 该 视图 列 出 了 当前 零件 中 存在 的 几何 
体 和 坐标 系 ， 以 及 使 用 这 些 几 何 体 和 坐标 系 的 操作 名 称 。 图 2.12.4 所 示 为 几何 视图 ， 图 中 
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包含 坐标 系 、 几 何 体 。 


2.12.3 机床 视图 





机 床 视图 用 切削 刀具 来 组 织 各 个 操作 ， 列 出 了 当前 零件 中 存在 的 各 种 刀具 以 及 使 用 这 
些 刀 有 具 的 操作 名 称 。 在 图 2.12.5 所 示 的 机 床 视图 中 的 国生 先 项 处 右 击 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 是 世 2 且 国 命 邻 ， 系 统 弹 出 “通用 机 床 ” 对 话 框 。 在 此 对 话 框 中 可 以 进行 调用 
机 床 、 调 用 刀具 、 调 用 设备 和 编辑 思 具 安装 等 操作 。 




















2.12.4 ”加 工 方 法 视图 








加 工 方法 视图 列 出 当前 零件 中 的 加 工 方法 ， 以 及 使 用 这 些 加 工 方法 的 操作 名 称 。 在 图 
2.12.6 所 示 的 加 工 方法 视图 中 , 显示 了 根据 加 工 方法 分 组 在 一 起 的 操作 。 通 过 这 种 组 织 方式 ， 

















可 以 很 轻松 地 选择 操作 中 的 方法 。 


加 工序 导航 器 - 几何 











GEOMETRY 
:… 国 未 用 项 
日 芭 MCS_WIILL 
i WOREFIECE 
引 Te CAYITY MCS 

口 - 哺 CAYITY_WOREFIECE 
器: 本 AREA 











= 
, 相传 性 ] 
细节 


图 2.12.4 几何 视图 


避 工序 导航 器 - 机 床 


| 

[相生 性 | 
锣 节 
图 2.12.5 ”机 床 视图 

















加 工序 导航 器 - 加 工 广 法 









i 到 工 WILL_RDUGSH 
白 | EEE MILL SEMI_FINISH 

| 口 . EE FINISH 

. fF 风 CAYITY_NILL 
iE EE MILL _FINTSH 

i … 国 上 DERILL_WETHOD 








| 
相依 性 











细节 
图 2.12.6 加工 方法 视图 
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; 本 章 通过 介绍 平面 铣 加 工 的 基本 概念 , 益 述 了 平面 铣 加 工 的 基本 原理 和 
主要 用 途 ， 详 细 讲 解 了 平面 铣 加 工 的 一 些 主要 方法 ， 包 括 表面 铣 、 平 面 铣 、 平 面 轮 廊 铣 以 
及 精 铣 底面 等 ， 并 且 通 过 一 些 典 型 的 范例 ， 介 绍 了 上 述 方法 的 主要 操作 过 程 。 在 学 习 完 本 
章 后 ， 读 者 将 会 熟练 掌握 上 述 加 工 方法 ， 深 刻 领 会 到 各 种 加 工 方法 的 特点 。 


3.1 概 还 





“平面 铣 ” 加 工 即 移 除 零件 平面 层 中 的 材料 。 多 用 于 加 工 零 件 的 基准 面 、 内 腔 的 底面 、 
内 上 腔 的 垂直 侧 壁 及 效 开 的 外 形 轮 廓 等 ， 对 于 加 工 直 壁 ， 并 且 上 岛屿 项 面 和 槽 腔 底 面 为 平面 的 
零件 尤为 适用 。 

平面 纤 是 一 种 2.5 轴 的 加 工 方式 ,在 加 工 过 程 中 水 平方 同 的 XY 两 轴 联 动 , 而 Z 轴 方 问 
只 在 完成 一 层 加 工 后 进入 下 一 层 时 才 单 独 运 动 。 当 设置 不 同 的 切削 方法 时 ， 平 面 铣 也 可 以 
加 工 槽 和 轮廓 外 形 。 

平面 铣 的 优点 在 于 它 可 以 不 作出 完整 的 造型 ， 而 依据 2D 图 形 直接 进行 刀具 路 径 的 生 
成 ， 它 可 以 通过 边界 和 不 同 的 材料 侧 方向 ， 创 建 任意 区 域 的 任 一 切削 深度 。 

另外 ， 平 面 铣 方式 的 平行 切削 方式 用 于 一 般 平 面 加 工 ， 平 面 铣 中 治 独 工件 的 切削 方式 
用 于 外 形 的 粗 加 工 ， 平 面 铣 中 沿 厦 周边 的 切削 方式 用 于 凹 槽 的 粗 加 工 。 






































3.2 平面 铣 类 型 


在 创建 平面 铣工 序 时 ， 系 统 会 弹出 图 3.2.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 ， 在 此 对 话 框 中 
显示 出 了 所 有 平面 铣工 序 的 子 类 型 ， 下 面 将 对 其 中 的 子 类 型 作 简 要 介绍 。 


3.2.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
© A] 感 (FACE MILLING AREA ): 面 铣 前 区 域 。 


- 





(FACE MILLING )， 面 铣 . 
A 图 (FACE MILLING MANUAL ): 手动 面 铣 削 。 
A4 
图 、 
A5 国 (PLANAR_PROFILE ): 平面 轮廓 。 





二 (PLANAR MILLING ): 平面 铣 . 
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上 加 | 


LE 


1 





A7 A8 A9 Al0 All A12 
i 


FACE MILLING 上 RE 上 


Al13 Al4 Al1S Al0 
| 确定 | 应 用 | 职 消 | 
图 3.2.1 “创建 工序 ”对 话 框 








A6 轩 (ROUGH FOLLOW ): 跟随 轮廓 粗 加 工 。 
A7 国 (ROUGH ZIGZAG ): 往复 粗 加 工 。 


A8 芽 | (ROUGH ZIG )， 单 向 粗 加 工 。 





Al12| 嘲 (HOLE_MILLING ): 孔 铣削 。 





Al3b 


i (THREAD _MILLING ):， 螺纹 铣 . 
A14 基 (PLANAR_TEXT ): 平面 文本 。 
A15 图 MILL _CONTROL ): 铣削 控制 。 
A16 哆 | ( MILL_USER ): 钳 胡 用户。 


3.3” 面 铣 头 区 域 





面 铣 前 区 域 是 平面 铣工 序 中 比较 利用 的 铣 前 方式 乙 一 ， 它 通过 选择 加 工 平 面 来 指定 加 
工区 域 。 一 般 选 用 冰 铣 刀 。 表 面 区 域 铣 前 可 以 进行 粗 加 工 ， 也 可 以 进行 精 加 工 ， 在 没有 大 
量 的 切除 材料 ， 又 要 提高 加 工效 率 的 情况 下 ， 多 采用 这 种 加 工 方式 。 对 于 加 工 余 量 大 而 不 
均匀 的 表面 ， 采 用 狙 加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 较 大 ， 以 加 大 切削 面积 ， 近 高 加 工效 率 ， 对 于 狂 
加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 适当 减 小 ， 以 捉 高 切削 速度 ， 从 而 提高 加 工 质量 。 

人 下面 以 图 3.3.1 押 示 的 零件 来 介绍 创建 面 铣 前 区 域 加 工 的 一 般 步 又。 
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《> 多 -= 全 9 


a) 部 件 几何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 续 
图 3.3.1 面 铣 削 区 域 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.03\face_milling_area.prt。 

step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜单 品 3 一 w” [ 因 [ES 命 令 ， 在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 配 |5 氏 加 列表 框 中 选择 国 于 于 于 和 项 ， 然 后 单 市 一 确定 上 钮 ， 进 入 
加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 


Step1. 进入 几何 视图 。 在 工序 导航 器 的 空白 处 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
污 轩 于 本 对 今 ， 在 工序 导航 器 中 双击 节点 申 包 国 时 本， 未 统 弹 出 图 3.3.2 所 示 的 “Mill 
Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 寿 床 坐标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 贿 | 系统 弹出 
“CSYS” 对 话 框 ， 在 这 型 下 拉 列 表 中 选择 

(2) 单 击 “CSYS” 对 话 框 轿 本 则 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 
在 “点 ”对 话 框 国文 本 框 中 输入 值 65.0， 单 击 确 证 上 钮 ， 此 时 系统 返回 至 “CSYS” 对 话 
框 ， 单 击 [确定 | 包 ， 完 成 图 3.3.3 所 示 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 系 统 返 回 到 “Mill Orient” 
对 话 框 。 

Step3. 创建 安全 平面 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 中 亡 全 设置 区 域 | 安 全 设置 入 项 儿 下 拉 列 表 中 选择 蕊 本 时 先 项 ， 
单 击 “平面 对 话 框 ” 按钮 出 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 选取 图 3.3.4 所 示 的 平面 参照 ， 在 国 辐 区 域 的 芽 镜 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 击 
| 靖 定 多 钮 ， 系 统 返回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 图 3.3.4 所 示 的 安全 平面 的 创建 。 

(3) 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 世 确定 | 之 馈 。 
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Mill Driernt 





图 3.3.2 “Mill Orient” 对 话 框 图 3.3.3 ”创建 机 床 举 标 系 


Stage2. 创建 部 件 几 何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 由 过世 这 玫 辣 币 点 下 的 大 节 证 和 
对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “选择 条 ”工具 条 中 确认 “类 型 过 滤器 ”设置 为 “实体 ” 在 图 形 区 选取 整个 
零件 为 部 件 几何 体 。 

Step4. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 已 形 定 “| 妆 乌 ， 完 成 部 件 几何 体 的 创建 ， 同 时 
系统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 


， 系 统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 

Step1. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 是 | 扩 钮 ， 系统 弹出 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 中 的 泗 E 下 拉 列 表 中 选择 EB 是 于 乓 早先 贡 ， 在 | 访 旱 文 木 
框 中 输入 值 1.0， 如 图 3.3.5 所 示 。 





安全 平面 


ZM 





图 3.3.4 创建 安全 平面 图 3.3.5 “ 毛 坏 几何 体 ” 对 话 框 
Step3. 单 击 “ 毛 坏 几 何 体 ”对 话 框 中 的 确定 | 汉 包 ， 系 统 返 回 到 “铣削 几何 体 ”对 
话 框 。 
Step4. 单 击 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 中 的 国 确定 | 过 铀 ， 完 成 几何 体 的 创建 。 
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Task3. 创建 刀具 








Step1. 选择 下 拉 菜单 攻 RSI 一 [IEEE3 合 令 , 系统 弹出 图 3.3.6 所 示 的 “创建 刀具 ” 
对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 杰 Es 下 拉 列 表 中 选择 国 本 本 远 项 ， 在 
本 是 邓 匡 到 区 域 中 单 击 “MILL” 按 钮 昌 ， 左 电 本 有 x 域 同一 下 拉 列 表 中 选择 国王 到 
项 , 在 轿 本 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D15R0, 单 市 [确定 _ 旧 x 包 ,系统 弹出 图 3.3.7 所 示 的 “ 狗 

思 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 杠 中 设置 图 3.3.7 所 示 的 刀具 参数 ， 单 击 

| 确定 < 包 完成 刀具 的 创建 。 























[il1_planar "| 
库 一 A 
从 库 中 调用 刀具 中 





| 确定 | 取消 | 到 | | 


图 3.3.6 “创建 刀具 ”对 话 框 图 3.3.7”““ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 


图 3.3.6 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 中 刀具 子 类 型 的 说 明 如 下 ; 
e — nl 在 大 多 数 的 加 工 中 均 可 以 使 用 此 种 刀具 . 
@ | 晶 ( 倒 针 铣 刀 ): 带 有 倒 斜 角 的 端 铣 刀 。 

国 3 人 

如 (球形 铣 刀 ) 多 用 于 曲面 以 及 圆 角 处 的 加 工 ， 

e 七 (T 形 键 模 铣 刀 ): 多 用 于 键 档 加 工 . 

e。” 戎 ( 彬 形 铣 刀 )， 多 用 于 平面 和 腑 楼 的 加 工 ， 

@ 由 (螺纹 刀 )， 用 于 铣 螺 纹 . 
@ 
@ 
@ 





(用户 自 定义 铣 刀 )， 用 于 创建 用 户 特制 的 铣 刀 。 
兢 ( 刀 库 ) 用 于 刀具 的 管理 ， 可 将 每 个 刀具 设 定 一 个 唯一 的 刀 号 ， 
 ( 思 头 ): 用 于 装 天 刀具 ， 
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e@ 陪 (动力 头 ): 给 刀具 提供 动力 . 

注意 : 如 果 在 加 工 的 过 程 中 ， 需 要 使 用 多 把 刀具 ， 比 较 合 理 的 方式 是 一 次 性 把 所 需要 
的 刀具 全 部 创建 完毕 ， 这 样 在 后 面 的 加 工 中 ， 直 接 选 取 创 建 好 的 刀具 即 可 ， 有 利于 后 续 工 
作 的 快速 完成 。 

Task4. 创建 表面 区 域 铣 工序 


Stage1. 插入 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 玫 六 回 一 > 古国 富国 因 合 仿 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 杠 台 下 拉 列 表 中 选择 轩 下 先 ! 贡 ， 在 工序 子 类 型 
区 域 中 单 击 “FACE_MILLING_AREA” 按 钮 喇 , 在 履 本 下 拉 列 表 中 选择 国 [0% 汉 ,在 国 蝇 
下 拉 列 表 中 选择 国 BE 师 ss 坟 33 旦 先 贡 ， 在 浊 何 性 下拉 列 表 中 选择 本 na 下 唱和 项 ， 在 | 看 计 下 拉 列 
表 中 选择 wasi 和 TIN， 天 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 [ 确定 旋钮， 系统 弹出 图 3.3.8 所 示 的 “ 面 铣削 
区 域 ” 对 话 框 。 














Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 国画 丽 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 几 ， 系 统 弹 出 图 3.3.9 
所 示 的 “切削 区 域 ”对 话 框 。 
Step2. 选取 图 3.3.10 所 示 的 面 为 切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 单 市 确定 “上 包 ， 
完成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 杠 。 
3.3.8 所 示 的 “ 面 铣 削 区 域 ” 对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 
e。 国 (新 建 ) 用 于 创建 新 的 几何 体 ， 
e@ 间 (编辑 )， 用 于 对 部 件 几 何 体 进行 编辑 ， 
。 畴 ( 选择 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 ) 指定 部 件 几何 体 中 需要 加 工 的 区 域 ， 该 区 域 可 
以 是 部 件 几何 体 中 的 几 个 重要 部 分 ， 也 可 以 是 整个 部 件 几何 体 。 
@ 团 .选择 或 编辑 壁 几何 体 )， 通过 设置 侧 壁 几何 体 来 替换 工件 余 量 ， 表 示 除 了 加 工 
面 以 外 的 全 局 工件 余 量 。 
。 ” 恩 | ( 选择 或 编辑 检查 几何 体 )， 检查 几何 体 是 在 切削 加 工 过 程 中 需要 避让 的 几何 
体 ， 例 如 夹具 或 重要 的 加 工 平面 。 
e (切削 参数 ) 用 于 切削 参数 的 设置， 
。 加 ( 非 切 市 移动 ) 用 于 进 刀 、 退 刀 等 参数 的 设置 ， 
。 测 ( 进 给 率 和 速度 )， 用 于 主轴 速度 、 进 给 率 等 参数 的 设置 ， 





Stage3. 显示 刀具 和 几何 体 
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Step1. 显示 刀具 。 丰 辐 本 区域 中 单 击 “ 编 辑 /显示 ”按钮 曾 ， 系 统 会 弹出 “ 儿 刀 -5 参 
数 ” 对 话 框 ， 同 时 在 绘图 区 显示 当前 刀具 ， 然 后 在 弹出 的 对 话 框 中 单 击 确定 “| 馈 ， 











几何 仁 |YogiTTECE =| 这 帮 
指定 部 件 曲 呈 | 


8 定 切 种 区域 sh 
指定 峡 几 何 体 Eh 
指定 检查 伯 二 | 与 
厂 自动 避 


切削 株式 
步 距 


平面 直径 自分 出 天 有 、， 
毛 坛 距离 图 3.3.9 “切削 区 域 ” 对 话 框 


每 姑 深 度 
最 疼 诡 面 祭 量 
切削 | 参数 





选取 此 面 为 切 闭 区 域 


/ 过 前 


非 切削 称 动 


进 结 率 和 尝 度 于 


机 床 控 制 
程序 
选项 
操作 











四 夺目 图 贺 





入 恕 | 芝 嫩 





图 3.3.8 “ 面 铣 前 区 域 ” 对 话 框 图 3.3.10 ”指定 切 肖 区域 


Step2， 显 示 几 何 体 。 在 国 十 王 区 域 中 单 击 “ 显 示 ” 按 钮 哑 ， 图 形 区 中 会 显示 当前 的 部 
件 几何 体 以 及 切削 区 域 。 

说 明 : 这 里 显示 刀具 和 几何 体 是 用 于 确认 前 面 的 设置 是 否 正确 ， 如 果 能 保证 前 面 的 设 
置 无 误 ， 可 以 省 略 此 步 操作 。 











Stage4. 设置 刀具 路 径 参 数 


Step1. 设置 切削 模式 。 在 | 轨 款 设置 | 区 域 加 出 琉 式 下 拉 列 表 中 选择 国生 4 尘 项 。 

Step2. 设置 步 进 方式 。 在 妆 中 下拉 列表 中 选择 国 本 EE 和 先 项 ， 在 六 甸 且 性 日 淮 噶 文本 框 
中 输入 值 50.0, 在 十 车 中 高 文本 框 中 输入 值 1.0, 在 雪 寻 深度 | 文本 框 中 输入 值 0.5, 在 (最终 诡 面 祭 量 
文本 框 中 输入 值 0.0。 
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Stage5. 设置 切削 参数 
Stepl. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 同村 要 可 区域 中 的 “切削 参数 ”按钮 居 ， 系统 弹出 “ 切 
削 参数 ”对 话 框 。 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 天 可 选项 发， 设置 参数 如 图 3.3.11 所 示 。 











精 加 工 刀 路 
「 添加 精 加 工本 路 


划 前 区 域 一 一 一 六 
万 二 距离 | 1. 0000 


[延伸 到 部 件 翰 廊 


合并 距离 ”| 50.0000 区 "| 


简化 形状 |E 无 -| 
刀具 延展 量 |100. 0000 区 "| 


诡 切 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
| 和 欧 许 底 切 | 

















图 3.3.11 “ 末 略 ”选项 卡 


3.3.11 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “策略 ”选项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 
e@ “了 症 访 向 .用 于 指定 刀具 的 切 章 方向 ， 包 括 罗 强生 国 强 两 种 方 式 . 
叮 ” 国 强 : ;4 刀 轴 方向 向 下 看 ， 主 轴 的 旋转 方向 与 运动 方向 一 致 . 
加 : 沿 刀 轴 方 向 向 下 看 ， 主 轴 的 旋转 方向 与 运动 方向 相反 。 
说 明 : 关于 顺 铣 和 逆 铣 的 更 多 内 容 ， 可 参阅 本 书 第 1 章 第 13 节 的 内 容 . 
e@ 出 澡 区域 区 域 的 各 选项 说 明 如 下 。 
回 毛 相 距离 定义 了 要 移 除 的 材料 的 总 厚度 ， 是 沿 刀 轴 方向 测量 而 得 的 。 
回忆 延伸 到 部 翌 乾 廊 复 选 框 : 用 于 设置 刀 路 轨迹 是 否 根据 部 件 的 整体 外 部 轮 廊 来 生 
成 。 选 中 该 复 选 框 ， 刀 路 轨迹 则 延伸 到 部 件 的 外 部 轮 廊 ， 如 图 3.3.12 所 示 。 
取消 选中 该 复 选 框 ， 刀 路 轨迹 只 在 所 选 切削 区 域内 生成 ， 如 图 3.3.13 所 示 。 








图 3.3.12” 思路 延伸 到 部 件 的 外 部 轮 局 图 3.3.13 ”思路 在 加 工区 域内 生成 
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加 辐 寺 外 敲 : 用 于 设置 加 工 多 个 等 高 的 平面 区 域 时 ， 相 邻 刀 路 轨迹 之 间 的 合并 距 
离 值 。 如 果 两 条 刀 路 轨迹 之 间 的 最 小 距离 小 于 合并 距离 值 ， 那 么 这 两 条 刀 路 
轨迹 将 合并 成 为 一 条 连续 的 刀 路 轨迹 ， 合 并 距离 值 越 大 ， 合 并 的 范围 也 越 大 。 
读者 可 以 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.03\Merse_distance.prt 进行 查看 。 当 
合并 距离 值 设置 为 0 时 ， 两 区 域 间 的 刀 路 轨迹 是 独立 的 ， 如 图 3.3.14 所 示 ; 
合并 距离 值 设置 为 15mm 时 ， 两 区 域 间 的 刀 路 轨迹 部 分 合并 ， 如 图 3.3.15 所 
示 ; 合并 距离 值 设置 为 40mm 时 ， 两 区 域 间 的 刀 路 轨迹 完全 合并 ， 如 图 3.3.16 
所 未。 


图 3.3.14 ”思路 轨迹 (一) 图 3.3.15 思路 轨迹 (二) 图 3.3.16 思路 轨迹 (三) 


YM ZM 





回 ”和 莘 们 形状 : 用 于 设置 刀具 的 走 刀 路 线 相 对 于 加 工区 域 轮 廊 的 简化 形状 ， 系 统 提 
供 了 国 辐 、 国 宝 可、 国 国 卫 加 到 = 种 走 刀 政 线 。 选 择 国 国法 项 时 ， 刀 路 轨迹 
如 图 3.3.17 所 示 ; 选择 选项 时 ， 刀 路 轨迹 如 图 3.3.18 所 示 。 


ZM 
YM XM 


图 3.3.17 “无 简化 形状 ”的 刀 路 轨迹 图 3.3.18 “最 小 包围 使 简 化 形状 ”的 刀 路 轨迹 














回 “四 是 延 展 旺 ， 用 于 设置 刀具 延展 到 毛坯 边界 外 的 距离 ， 该 距离 可 以 是 一 个 固定 

值 ， 也 可 以 是 刀具 直 径 的 百分比 值 。 
@ 选中 征 加 I 及 路 洗 项 区 域 的 这 添加 精 加 工 苛 路 复 选 框 ， 系 统 会 出 现 如 下 选项 : 

回 习 路 数 . 用 于 指定 精 加 工 走 刀 的 次 数 ， 

加 | 精 加 工 步 距 : 用 于 指定 精 加 工 两 道 切 前 路 径 之 间 的 距离 ， 可 以 是 一 个 固定 的 距 
离 值 ， 也 可 以 是 以 刀具 直径 的 百分比 表示 的 值 。 在 本 例 中 ， 首 先 选 中 
以 延伸 到 部 件 未 廊 复 选 框 和 Iw 岛 清 根 复 选 杠 ， 取 消 选 中 万 滞 加 精 加 工 如 路 复 选 框 ， 
零件 中 岛屿 侧面 的 刀 路 轨迹 如 图 3.3.19a 所 示 ; 选中 吧 添加 精 加 了 -路 复 选 框 ， 
并 在 恒 路 数 文 本 框 中 输入 值 2.0， 此 时 零件 中 岛屿 侧面 的 刀 路 轨迹 如 图 3.3.19b 
所 示 。 
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a) 无 精 加 工 刀 路 z 一 有 精 加 工 帮 路 
图 3.3.19 ”设置 精 加 工 刀 路 | 


@ 上 区 评 廊 切 复 选 框 : 取消 选中 该 复 选 框 可 防止 刀 柄 与 工件 或 检查 几何 体 碰撞 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 案 量 选项 卡 ， 设 置 参数 如 图 3.3.20 所 示 。 






一 
部 件 镍 量 | 0.oooo 而 








鲜 示 量 | 0.0000 
最 次 席 面 人 莉 | 0.0000 
毛 蔚 余 量 | 0.0000 
检查 余 量 | 0. p000 





党 着 一 一 一 一 一 一 一 一 一 次 
内 尾 兰 | ooao 夯 | | 
外 余生 | 0.0300 





图 3.3.20 “ 余 量 ” 选 项 卡 
3.3.20 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “ 余 量 ” 选 项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 
@ “部件 未 旺 ， 用 于 创建 在 当前 平面 铣削 结束 时 ， 留 在 零件 周 壁 上 的 余 量 。 通 常 在 粗 加 
工 或 半 精 加 工时 会 留 有 一 定 的 部 件 余 量 用 于 精 加 工 。 
@ “| 竺 邓 芋 : 用 于 创建 零件 侧 壁 面 上 剩余 的 材料 ， 该 余 量 是 在 每 个 切削 层 上 沿 重 直 于 
刀 轴 的 方向 测量 ， 应 用 于 所 有 能 够 进行 水 平 测量 的 部 件 的 表面 上 ， 
兵器 诡 徊 条 且 | 用 于 创建 当前 加 工 操作 后 保留 在 腔 底 和 岛屿 顶部 的 余 量 。 


2 

@ 所 鞍 条 量 ， 指 刀 有 具 定位 点 与 所 创建 的 毛坯 几何 体 之 间 的 距离 。 

@ | 夫 查 余 量 ， 用 于 创建 刀具 与 已 创建 的 检查 边界 之 间 的 余 量 。 

@ “内 公 莽 | 用 于 创建 切 削 零件 时 允许 刀具 切入 零件 的 最 大 偏 距 。 

@ 站 公关 .用 于 创建 切削 零件 时 允许 刀具 离开 零件 的 最 大 偏 距 。 

Step3. 在 “切削 参数 ” 对话 框 中 单 击 执 第 选项 卡 , 在 兰 国 下 拉 列 表 中 选择 | 
设置 参数 如 图 3.3.21 所 示 。 

3.3.21 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “拐角 ”选项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 

@ ”是 稀 :用 于 设置 刀具 在 零件 拐角 处 的 切削 运动 方式 ， 、 国 二 本 
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[0 0000 [SS 
步 距 限制 [i150. L000 





图 3.3.21 “拐角 ”选项 卡 
湛 咽 .用 于 添加 并 设置 扬 角 处 的 圆 陶 刀 路 ， 有 国 EE 本 国 和 国 两 个 选项 .添加 圆 陶 扬 
角 刀 路 可 以 减少 刀具 突然 转向 对 机 床 的 冲击 ， 一 般 实际 加 工 中 都 将 此 参数 设置 为 








a) 设置 前 | b) 设置 后 
图 3.3.22 设置 光 顺 拐角 


Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 误 手 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 网 3.3.23 所 示 ， 单 击 
| 确定 jj 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 
图 3.3.23 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “连接 ”选项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 


切 淹 顺序 区 域 的 医 域 排序 下 拉 列 表 中 提供 了 四 种 加 工 顺序 的 方式 ， 

串 ” 匡 本 对: 根据 切 询 区 域 的 创建 顺序 来 确定 各 切削 区 域 的 加 工 顺 序 。 

加 医生. 根据 抬 刀 后 横越 运动 最 短 的 原则 决定 切削 区 域 的 加 工 顺序 ,效率 比 “ 标 
准 ” 顺 序 高 ， 系 统 默 认为 此 选项 。 

二 于 旺 将 根据 创建 “切削 区 域 起 点 ”时 的 顺序 来 确定 切削 区 域 的 加 工 顺序 . 

叮 ” 辐 到 二 强 : 将 根据 “ 预 钻 进 刀 点 ”时 的 顺序 来 确定 切削 区 域 的 加 工 顺序 ， 

| 区域 连 接 |， 选 中 该 复 选 框 后 ， 可 以 将 几 个 分 开 的 切削 区 域 连接 起 来 一 起 加 工 ， 刀 

具 则 在 加 工 完 成 每 个 切削 区 域 后 不 必 提 刀 ， 以 提高 工作 效率 。 

器 室 区 域 区 域 中 的 证 动 类 型 下 拉 列 表 : 用 于 创建 在 鼎 加 更加 雪 所 模 式 中 跨 空 区 域 的 刀 

路 类 型 ， 共 有 三 种 运动 方式 。 
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品 “” 虑 汪 : 刀具 跟随 跨 空 区 域 形状 移动 。 
加 怠 放 在 踪 空 区 域 做 切削 运动 。 
四， 在 跨 空 区 域 中 移 刀 . 








图 3.3.23 “连接 ”选项 卡 
说 明 : 当选 择 菜 一 选项 时 ， 在 预览 区 域 的 图 形 上 可 以 查看 该 选项 的 功能 以 及 创建 的 内 
容 ， 选 择 不 同 的 加 工 操作 类 型 ， 对 应 的 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 各 选项 卡 中 的 参数 也 会 有 


所 不 同 ， 


Stage6. 设置 非 切 削 移 动 参数 





step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 网 二 要 可 多 域 中 的 “ 非 切 削 移 动 ”按钮 羡 ， 系 统 弹 出 
“ 非 切 削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 大 现 国 选 项 卡 ， 其 参数 的 设置 如 图 3.3.24 所 示 ， 
5 他 选项 卡 中 的 参数 设置 值 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 国 歼 定 上 冯 钮 完成 非 切 前 移动 参数 的 
置 。 

3.3.24 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 “ 进 刀 ” 选 项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 

。 天 5 区 吏 ， 设置 部 件 或 毛坯 边界 之 内 区 域 的 进 刀 方式 . 

@ ” 刘 刀 类 型 . 用 于 设置 刀具 在 封闭 区 域 中 进 刀 时 切入 工件 的 类 型 . 

串 ” 国 国 :， 有 具 沿 螺 旋 线 切入 工件 ， 刀 有 具 轨 迹 (刀具 中 心 的 轨迹 ) 是 一 条 螺旋 线 ， 
此 种 进 刀 方式 可 以 减少 切削 时 对 刀具 的 冲击 力 。 





将 


3 





加 尼 纯 渤 中 3 天 有 刀具 按照 一 定 的 倾斜 角 度 切 入 工件 ， 也 能 减少 刀具 的 冲击 力 ， 

叶 ” 国 加 : 刀具 沿 直线 垂直 切入 工件 ， 进 刀 时 刀具 的 冲击 力 较 大 ， 一般 不 选 这 种 进 
刀 方 式 。 

回 “ 玫 一 没有 进 刀 运动 。 


进 刀 运 
@ ” 铀 起 和 角 ， 刀具 斜 进 刀 进入 部 件 表面 的 角度 ， 即 刀具 切入 材料 前 的 最 后 一 段 进 刀 轨 迹 
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与 部 件 表 面 的 角度 


非 切削 移动 























高 度 起 点 a 
景 太 宽度 [元 加 
最 小 安全 距离 。 | 0.000 |m “| 
最 小 射 面 长 度 「 70.0000 [x=| | 















| 50. 0000 [|%DE "| 






旋转 前 度 | 0. 0000 
镜 坡 衣 | 0. 000 






高 度 [30000 fm 末 
景 小 安全 距离 。 | 50.0000 [% "| 
「 收 章 至 最 小 安全 距离 


初 姐 封 半 区 域 一 一 一 岁 刁 
初 如 开放 区 域 











图 3.3.24 “ 进 刀 ”选项 卡 

高 度 ， 思 具 沿 形状 儿 进 刀 或 螺旋 进 刀 时 的 进 刀 点 与 切削 点 的 重 直 距离 ， 即 进 刀 点 

与 部 件 表面 的 垂直 距离 。 

高度 起 点 定义 前 面 态度 选项 的 计算 参照 。 

舱 太 宽大 : 斜 进 刀 时 相 邻 两 扬 角 间 的 最 大 宽度 

ETE 困 ， 当 形状 人 过 刀 或 曲 族 进 刀 时 ， 工 作 内 非 切 前 区 域 与 刀具 之 间 的 最 小 安 

全 距离 。 

晤 小 笠 面 长 度 ， 沿 形状 斜 进 刀 或 螺旋 进 刀 时 最 小 倾斜 斜面 的 水 平 长 度 。 

开 避 医 虹 . 设置 在 部 件 或 毛坯 边界 之 外 区 域 ， 刀 具 人 靠近 工件 时 的 进 刀 方式 ， 

进 习 类型 . 用 于 设置 刀具 在 开放 区 域 中 进 刀 时 切入 工件 的 类 型 

加 也 屋 周 B333 几 刀具 的 走 刀 类 型 与 封闭 区 域 的 相同 。 

刀具 按照 指定 的 线性 长 度 以 及 旋转 的 角度 等 参数 进行 移动 ， 刀 有 具 逼 近 
切 前 点 时 的 刀 轨 是 一 条 直线 或 针线 。 

加 ”基于 菇 中 El 纠 ， 刀具 相对 于 衔接 的 切 前 刀 路 呈 直 线 移动 

回 “ 乓 再 刀具 按照 指定 的 圆 狐 半径 以 及 圆 弧 角度 进行 移动 ， 刀 有 具 逼近 切削 点 时 
的 刀 轨 是 一 段 圆 缴 。 

串 ” 国 : 从 指定 点 开始 移动 。 选 取 此 选项 后 ， 可 以 用 下 方 的 “点 构造 器 ” 和 “ 自 
动 判断 点 ”来 指定 进 刀 开始 点 。 
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加 到 :指定 一 个 矢量 和 一 个 距离 来 确定 刀具 的 运动 矢量 、 运 动 方向 和 运 
动 距离 。 

加 计时 生 和 是 中， 刀具 按照 指定 的 两 个 角度 和 一 个 平面 进行 移动 ， 其 中 ， 角 度 可 
以 确定 进 刀 的 运动 方向 ， 平 面 可 以 确定 进 刀 开始 点 。 

加 县 寺 江 由 浊 : 刀具 按照 指定 的 一 个 矢量 和 一 个 平面 进行 移动 ,矢量 确定 进 刀 方 向 ， 





平面 确定 进 刀 开始 点 。 
注意 : 选择 不 同 的 进 刀 类 型 时 ,“ 进 刀 ” 选 项 卡 中 参数 的 设置 会 不 同 ， 应 根据 加 工 工件 
的 具体 形状 选择 合适 的 进 刀 类 型 ， 从 而 进行 各 参数 的 设置 。 


Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 图 3.3.25 
所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 




















自动 设置 交 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (snm) [En | sr 
每 具 ] 井 冶 量 | 0. 0000 国 | 
思 针 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 内 一 
主轴 速度 一 一 Te 
厂 ”主轴 速度 (rpm) [0.0000 国 | 畏 出 | - 块 速 模 式 国 回 | 
更 多 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 sm < 
输出 模式 REM | 和 
通 近 | 快速 加 | 加 | 
而 
二 进 吉 [100. 0000 [切削 = 团 | 
广 有 第 一 如 切削 [100. oo000 | 切削 "|e 
步 进 [100. 0000 [切削 ”|e 
进 络 率 - 穆 吉 快速 * | 
切 疝 | FE 60000 | 国 = EY 图 | 退 必 [100. 0000 [切削 = 国 | 
快速 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 一 离开 | 快速 后 | 画 | 
更 过 一 四 





ie 


SEE， ET 
厂 在 生成 时 忧 化 进 给 率 设置 非 切削 单位 = 
EPE 设置 切削 单位 
。 职 消 | 


图 3.3.25 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 王 时 离 区 域 中 的 屿 于 十 于 本 | 夺 二 复 移 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1300.0， 在 建 芥 率 区 域 古文 本 框 中 输入 值 800.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 
然后 单 击 国 按 钮 ， 其 他 参数 的 设置 如 图 3.3.25 所 示 。 
Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [确定 上 灾 钮 ， 系 统 返 回 “ 面 铣削 区 域 ” 对 
话 框 。 
注意 : 这 里 不 设置 表面 速度 和 每 齿 进 给 量 并 不 表示 其 值 为 0， 单 击 国 | 按 知 后 ， 系统 会 
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根据 主轴 转速 计算 表面 速度 ， 再 根据 切削 进 给 率 自动 计算 每 齿 进 给 量 。 
图 3.3.25 所 示 的 ” 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 


表面 速度 (smm) 用 于 设置 表面 速度 。 表 面 速 度 即 刀具 在 旋转 切削 时 与 工件 的 相对 运 
动 速度 ， 与 机 床 的 主轴 速度 和 刀具 直径 相关 。 
每 次 进 引 主刀 有 具 每 个 切 削 此 切除 材料 量 的 度量 。 
办 出 昼 式 系统 提供 了 以 下 三 种 主轴 速度 输出 模式 。 
加 以 每 分 钟 转 数 为 单位 创建 主轴 速度 。 
回 以 每 分 钟 曲面 英尺 为 单位 创建 主轴 速度 。 
回 EE 以 每 分 钟 曲面 米 为 单位 创建 主轴 速度 ， 
串 ” 臣 于 : 没有 主轴 输出 模式 . 
Iv 范围 基 孝 .选中 该 复 选 框 以 激活 落 围 文本 框 ， 范围 文本 框 用 于 创建 主轴 的 速度 


lv 立地 状态 : 选中 该 复 选 框 以 激活 其 下 的 文本 框 可 输入 必要 字符 。 在 CLSF 文件 输 
出 时 ， 此 文本 框 中 的 内 容 将 添加 到 LOAD 或 TURRET 中 ; 在 后 处 理 时 ， 此 文本 
框 中 的 内 容 将 存储 在 mom 变量 中 。 

风 曾 : 切削 过 程 中 的 进 给 量 ， 即 正常 进 给 时 的 速度 。 

区 建 区域: 用 于 设置 快速 运动 时 的 速度 ， 即 刀具 从 开始 点 到 下 一 个 前 进 点 的 移动 
速度 ， 有 4 丙种 选项 可 选 ， 

进 四 率 区 域 的 更 雪 选项 组 中 各 选项 的 说 明 如 下 (刀具 的 进 给 率 和 速度 示意 图 如 图 
3.3.26 所 示 )。 





安全 平面 高 度 


离开 


退 刀 点 


ji 展 
第 一 刀 切 削 





图 3.3.26” 进 给 率 和 速度 示意 图 
加 “远近 | 用 于 设置 刀具 接近 时 的 速度 ， 即 刀具 从 起 刀 点 到 进 刀 点 的 进 给 速度 。 
在 多 层 切 前 加 工 中 ， 它 控制 刀具 从 一 个 切削 层 到 下 一 个 切削 层 的 移动 速度 
默认 为 图 加 量 模式， 可 通过 其 后 的 下 拉 列 表 选 择 臣 时 、 国 再 (总 米 /分 钟 )、 
(毫米 / 转 )、 国 于 、 呈 BE 和 以 坟 . 
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意 : 以 下 几 处 进 给 率 设 定 方法 与 此 类 似 ， 故 不 再 玲 述 。 
回 这 习 : 用 于 设置 刀具 从 进 刀 点 到 初始 切削 点 时 的 进 给 率 。 
囊 一 因由 剖 : 用 于 设置 第 一 刀 切 削 时 的 进 给 率 

回 “过 间 : 用 于 设置 刀具 进入 下 一 个 平行 刀 轨 切削 时 的 横向 进 给 速度 ， 即 铣 衣 宽 
度 ， 多 用 于 往复 式 的 切削 方式 。 

加 移 习 : 用 于 设置 刀具 从 一 个 切削 区 域 跨越 到 另 一 个 切削 区 域 时 作 水 平 非 切 削 
移动 时 刀具 的 移动 速度 。 移 刀 时 ， 刀 有 具 先 抬 刀 至 安全 平面 高 度 ， 然 后 作 横向 
移动 ， 以 免 发 生 碰撞 。 

回 涝 | 用 于 设置 退 刀 时 ， 刀具 切 出 部 件 的 速度 ， 即 刀具 从 最 终 切削 点 到 人 退 思 
点 之 间 的 速度 。 

回 “融和 开 : 设置 离开 时 的 进 给 率 ， 即 刀具 退出 加 工 部 位 到 返回 点 的 移动 速度 。 在 
钻 孔 加 工 和 车 削 加 工 中 ， 刀 具 由 里 向 外 退出 时 和 加 工 表 面 有 很 小 的 接触 ， 因 
此 速度 会 影响 加 工 表 面 的 表面 粗糙 度 。 

回 “单位 区 域 中 各 选项 的 说 明 如 下 。 

可。 语 本 两 槛 国 ， 单 击 其 后 的 “更 新 ”按钮 蜀 ， 可 将 所 有 的 “ 非 切削 进 给 率 ， 
单位 设置 为 下 拉 列 表 中 的 攻 二 本 再 ( 疙 米 /分 外) 用. 毫米 / 转 ) 式 且 王 
等 类 型 。 

回旋 要 末末 靖国 ， 单 击 其 后 的 “更 新 ”按钮 大 ， 可 将 所 有 的 “切削 进 给 率 ” 单 位 
设置 为 下 拉 列 表 中 的 攻 汪 、 攻 0 毫米 /分 钟 )、 ( 毫米 / 转 ) 或 十 归 到 等 


关 型 。 


H+ 
器 


| 








Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


step1. 在 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 较 ， 在 图 形 区 中 生成 图 3.3.27 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ” 按钮 国 重 新 显示 路 径 。 
可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 

Step3. 在 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 盎 |， 系 统 弹 出 图 3.3.28 所 示 的 “ 刀 
轨 可 视 化 ”对 话 框 。 

Step4. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 开 型 碍 选项 卡 ， 采 用 系统 默 
认 设 署 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “播放 ”按钮 厦 ， 即 可 演示 2D 动态 仿真 加 工 ， 完 成 演示 
后 的 模型 如 图 3.3.29 所 示 ， 仿 真 完成 后 单 击 忆 靖 定 | 疼 钮 ， 完 成 刀 轨 确认 操作 。 

Step5. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 世 考 定 | 交 钮 ， 完 成 操作 。 
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导轨 可 视 屁 





So0TD -11S 000, 0. 750, 10. 000 
SUTO/-115. 000, 0.750, -12. 000 
SUTO/-115. 000, 0.750, -15. 000 
SUTO/-107. 200, 0.750, -15. 000 
SUTO/-107. 200, 87. 200, -15. 000 
SuTO/19. 811,87. 200, -15. 000 


G0TO/23. 493, 78. 311, -15. 000 =| 
1 
14 





进 络 率 【 毫米 每 分 钟 》 0. 000000 
重播 | 30 动态 27 动态 | 


2 未 | EE 图 3.3.27 思路 轨迹 


IY IFW 碰撞 检查 
[w” 检查 刀具 和 夹 持 器 





动画 速度 
10 
| 
1 10 
DI 
| 
图 3.3.28 “ 思 轨 可 视 化 ”对 话 框 





图 3.3.29 2D 仿真 结 


Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 | 文件 加 p> 加 | 





有 命令， 保存 文件 。 
3.4 表面 钳 


表面 铣 的 用 法 和 表面 区 域 铣 基本 关 似 ， 不 同 乙 处 在 于 表面 铣 是 通过 定义 面 边 界 来 硝 定 
切削 区 域 的 ， 在 定义 边界 时 可 以 通过 面 ， 或 者 面 上 的 曲线 以 及 一 系列 的 点 来 得 到 开放 或 封 


闭 的 边界 几何 体 。 
下 面 以 图 3.4.1 所 示 的 零件 介绍 创建 表面 犹 加 工 的 一 般 步 骤 。 


Ds 


c) 加 工 结 果 








a) 部 件 几何 体 b) 毛坯 几何 体 
图 3.4.1 表面 铣 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.04\ face_milling.prt。 
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step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 胶囊 一 匡 E 时 和 仿 ,在 系统 弹出 的 “加 
工 环 境 ” 对 话 框 的 基本 末 | 玉 要 才 表 框 中 选择 国 辕 先世， 然后 单 击 [确定 | 包 ， 进 
入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 











Step1l. 在 工序 导航 器 中 将 视图 调整 到 几何 视图 状态 ， 双 击 坐 标 系 节 点 由 全 La 本， 系 
统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 的 初雪 本 时 标 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹 
出 “CSYS” 对 话 框 ， 确 认 在 汪 型 下 拉 列 表 中 选择 加 B22 对 |) 先 项 ， 

(2) 单 击 “CSYS” 对 话 框 爵 本 则 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 加， 系统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 
在 “点 ”对 话 框 国文 本 框 中 输入 值 60.0， 单 市 [确定 “x: 钮 ， 此 时 系统 返回 至 “CSYS” 对 
话 框 ， 在 该 对 话 框 中 单 击 [机 定 jj 钮 ， 完 成 图 3.4.2 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 。 











Stage2. 创建 安全 平面 





Stepl. 在 “Mill Orient” 对 话 框 | 安全 设置 区 域 密 全 设置 选 页 的 下 拉 列 表 中 选择 苞 王 汪 选 项 ， 
单 击 “平面 对 话 框 ”按钮 列 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

Step2. 选取 图 3.4.3 所 示 的 平面 , 在 国 加 区 域 的 苞 辆 文本 框 中 输入 值 10.0, 单 击 上 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 安全 平面 的 创建 。 

Step3. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 国 靖 定 | 六 馈 。 














_ 四 机 床 化 标 系 
安全 平面 -~---- 
选 此 参考 平 前 
图 3.4.2 ”创建 机 床 坐 标 系 图 3.4.3 ”创建 安全 平面 


Stage3. 创建 部 件 几何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 由 巡 上 辣 节点 下 的 蒜 屿 5 区 昨 ， 系 统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 
对 话 框 。 


Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 图 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 儿 
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何 体 ” 对 话 框 。 

Step3. 确认 “选择 条 ”工具 条 中 的 “类 型 过 滤器 ”设置 为 “实体 ”类 型 ， 在 图 形 区 选 
取 整 个 零件 为 部 件 几何 体 。 

Step4. 在 “部 件 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 确定 扩 钮 ， 完 成 部 件 几何 体 的 创建 ， 同 时 
系统 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 








Stage4. 创建 毛坯 几何 体 

Stepl. 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 一 | 按钮， 系统 弹出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 的 本 下 拉 列 表 中 选择 [计时 选项 . 

Step3. 单 击 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 中 的 开 确定 | 去 钮 ， 然 后 单 击 “铣削 几何 体 ” 对 话 
框 中 的 确定 上 饥 ， 


Task3. 创建 刀具 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单项 RS 一 [ET 和 命令， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 图 3.4.4 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 国 是 对 要 到 区 域 中 单 击 
“CHAMFER_ MILL” 按钮 园 ， 在 位置 区域 ' 习 县 下拉 列表 中 选择 葬 lai 先 I 册 ， 在 名 称 
文本 框 中 输入 D20C1， 然 后 单 击 [ 桨 定 | 交 包 ， 系 统 弹出 “ 倒 斜 铣 ” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 倒 斜 铣 ” 对 话 框 中 设置 图 3.4.5 所 示 的 思 具 参数 ， 设 置 完成 
后 单 市 [确定 上: 包 ， 完 成 刀具 参数 的 设置 。 





















CC) 倒 笠 骨 长 度 


并 】 长 度 | 75. 0000 








名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 全 L】 村 避 长 度 | 50. 0000 
[nzocil 刀 避 | 2 
图 3.4.4 “创建 刀具 ”对 话 框 图 3.4.5 “ 倒 和 斜 铣 ” 对 话 框 


Task4. 创建 表面 铣工 序 
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Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 甘 和 加 一 p> 让 四 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

















工序 子 类 型 区域 中 单 击 “FACE_MILLING” 按 钮 凡 ， 在 程序 下拉 列表 中 选择 国 于 玉 时 先 项 ,在 
J 有 具 下拉 列表 中 选择 加 晤 时 上 33 至 先 项 ， 在 由 问 体 下拉 列 表 中 选择 好 型 吉 开 jj 先 项 ， 在 ' 下 法 下 
拉 列 表 中 选择 Losi 先 I 页 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 如 图 3.4.6 所 示 。 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 市 [确定 jj 灾 钮 ,此 时 , 系统 弹出 图 3.4.7 所 示 的 “ 面 
钳 ” 对 话 框 。 














[la 国 加 


8 定 检查 边界 ES 





















兴 型 一 一 六 和 
| | 方法 [mrrL. FTITSIES| 二 
[mil_planar "| 图 四 
- 切削 模式 | 寺 间 于 
步 趾 | 刀具 平 直 白 苍 比 * | 
此 平面 直径 百分比 
毛 坏 距离 
每 刀 琛 度 
基 将 底面 水量 
切削 参 糙 
非 切 前 之 动 
| 
| WOREPIECE Me | 进 冰 率 和 过 度 








MILL FINISH 














机 床 控制 bi 
名 黎 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 -一 3 
[AENIING = 
FACE_NMILLING 操作 和 





NILL SEMI FINISH 
HDIE 





图 3.4.6 “创建 工序 ”对 话 框 图 3.4.7 “ 面 铣 ” 对 话 框 
3.4.6 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 
@ 。 程 记 下 拉 列 表 中 提供 了 国富 、 罗 间 iE 休 = 种 先 项 . 
加 ”这 2 采用 系统 默认 的 加 工程 序 根 上 目录。 
回 “区 到， 系统 将 提供 一 个 不 含 任何 程 序 的 加 工 目录 ， 
is。 采用 系统 提供 的 一 个 加 工程 序 的 根 目 录 ， 

















| FROGEAM 
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@ ”9 县 下 拉 列 表 : 用 于 选取 该 操作 所 用 的 刀具 。 

坷 恒 下 拉 列 表 ， 用 于 确定 该 操作 的 加 工 方法 ， 
到 :采用 系统 给 定 的 加 工 方法 ， 
则 : 钳 削 精 加 工 方 法 ，。 

Baki。 狗 前 粗 加 工 方法 。 

NILL_SENI_FINISH 隐 才 清 省 半 精 加 3 
区 昌 ， 污 取 此 选项 后 ， 系 统 不 提供 任何 的 加 工 方法 . 
@ 名称 文本 框 : 用 户 可 以 在 该 文本 框 中 定义 工序 的 名 称 。 
3.4.7 所 示 的 “ 面 铣 ”对 话 框 忆 狗 区域 中 各 选项 说 明 如 下 : 
@ 铀 下 拉 列 表 中 提供 了 三 种 刀 轴 方向 的 设置 方法 。 

叮 ” 国 本 I: 设置 刀 轴 方向 为 机 床 坐 标 系 ZM 轴 的 正方 向 。 
址 BB 到 选择 或 创建 一 个 矢量 作为 刀 轴 方向 。 
: 设置 刀 轴 方向 重 直 于 第 一 个 面 。 
河 : 通过 动态 坐标 系 来 调整 刀 轴 的 方向 。 








多 凶 凶 凶 他 





呵 
呵 
呵 





Stage2. 指定 面 边 界 


Step1. 在 项 亲王 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 面 儿 何 体 ” 按 钮 剧 ， 系 统 弹出 图 3.4.8 所 示 的 
“指定 面 几 何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 确认 该 对 话 框 导 泪 三 尖 型 区域 中 的 “ 面 边 界 ” 按 钮 ， 
数 设置 值 ， 选 取 图 3.4.9 所 示 的 模型 表面 。 

Step3. 单 击 “ 指 定 面 几 何 体 ”对 话 框 中 的 确定 上 护 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣 ”对 话 框 。 

说 明 : 如 果 在 “指定 面 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 “ 曲 线 边界 ”按钮 广 ， 可 以 依次 选取 图 
3.4.10 所 示 的 曲线 为 边界 几何 ， 加 工区 域 与 图 3.4.9 所 示 的 面 边 界 相 同 。 但 是 要 注意 选择 曲 
线 边 界 几 何 时 , 刀 轴 方向 则 不 能 设置 为 异 汪 Ea 旨 邮 球 先 项 , 否则 在 生成 刀 轨 时 会 出 现 图 3.4.11 
所 示 的 “操作 参数 错误 ”对 话 框 ， 此 时 应 将 刀 轴 方向 改 为 国有 项 . 








Stage3. 设置 刀具 路 人 径 参数 

Stepl. 选择 切削 模式 。 在 “ 面 铣 ”对 话 框 | 各 剖 术 起 下 拉 列 表 中 选择 磺 疏 二 

Step2. 设置 一 般 参 数 。 在 此 吧 下 拉 列 表 中 选择 荐 卫生 sl; 先 项 ， 在 平面 直径 自 分红 文本 框 
中 输入 值 50.0， 在 | 专 相 距离 文本 框 中 输入 值 10， 在 芯 世 深度 文本 框 中 输入 值 2.0， 其 他 参数 采 
用 系统 默认 设置 值 。 














Stage4. 设置 切削 参数 


Step1， 在 国 呈 要 本 区 域 中 单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 交 选项 卡 ， 设 置 参数 如 网 3.4.12 所 示 。 
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外 定 面 几何 性 





主要 | 定制 数据 | 
过 沽 器 类 型 









点 方法 多 -> 
Km 图 3.4.9 ”选择 面 边界 几何 
类 选择 
友 让 略 孔 > = 用 选取 这 4 条 边线 
厂 轩 略 倒 关 角 到 一 


平面 

医 于 全 自动 | 
物 附 下 一 | | 
创建 下 一 个 半 蜡 | 





[|_ 确定 | 后 视图 | 取消 | 
图 3.4.8 “指定 面 几 何 体 ” 对 话 框 图 3.4.10 ”选择 线 边界 几何 











精 加 工 刀 路 
「 添加 精 加 工 必 路 
切削 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 六 


毛坯 距离 | 10. D000 
厂 延 十 到 部 件 索 库 


合并 距离 ”|[ 50.0000 |% 四 县 "| 


简化 形状 区 无 -| 
刀具 延展 量 |100. 0000 |% 四 县 "| 















挫 作 每 数 销 误 





毛坯 渤 界 沾 是 从 面 创 建 的 。 
不 能 应 用 “和 土 直 于 第 一 个 选 定 面 可 轴 ” 选 项 。 





图 3.4.11 “操作 参数 错误 ”对 话 框 图 3.4.12 “策略 ”选项 卡 
3.4.12 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “策略 ”选项 卡 部 分 选项 说 阴 如 下 : 
@ ”要 中 太 加 :用 于 设置 刀 路 轨迹 沿 部 件 的 周边 向 中 心切 前 (或 沿 相 反方 向 )， 系统 默认 
值 是 “向 外 ”， 
@ Iv 岛 清 根 : 选中 该 项 后 将 在 每 个 岛 区 域 都 包含 一 个 沿 该 岛 的 完整 清理 刀 路 ,可 确保 
在 岛 的 周围 不 会 留 下 多 余 的 材料 . 
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e@ 。 苹 清 理 : 用 于 创建 清除 切削 平面 侧 壁 上 多 余 材 料 的 刀 路 , 系统 提供 了 以 下 三 种 类 型 。 
臣 强 :不 移 除 侧 壁 上 多 余 材 料 ， 此 时 侧 壁 的 留 量 小 于 步 距 值 . 

这 光量 ， 在 切削 各 个 层 时 ， 先 在 周边 进行 清 辟 加工， 然后 再 加 工 中 心 区 域 。 
一。 在 切削 各 个 层 时 ， 先 加 工 中 心 区 域 ， 然 后 再 进行 清 壁 加 工 。 
”加 :在 切 前 和 名 个 层 时 ， 系 统 自 动 计算 何 时 添加 清 壁 加 工 刀 路 ， 


Step3. 在 “切削 参数 ”对话 框 中 单 击 匿 王 选项 卡 , 设置 图 3.4.13 所 示 参 数 , 单 击 [确定 “| 
按钮 ， 回 到 “ 面 铣 ”对 话 框 。 





呵 
呵 
呵 


尔 量 

部 件 余 量 
壁 杂 量 

最 黎 捕 面 余 量 
毛 芋 凶 量 
检查 第 量 





图 3.4.13 “ 余 量 ”选项 卡 
Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参 数 





step1. 在 “ 面 狂 ”对 话 框 国 村 本 到 区 域 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 非 切 
削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 恕 时 ”选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 3.4.14 所 示 ， 
其 他 选项 卡 中 的 设置 采用 系统 的 默认 值 ， 单 市 [确定 “上 钮 完 成 非 切 削 移 动 参数 的 设置 。 


非 切 前 移动 








进 习 | 退 才 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 地 | 





本 








封 且 医 域 一 一 一 一 一 一 一 只 一 
开 训 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 

长 度 | 50. p000 [% "| 
旋转 角度 | 0. 0000 

和 兰 坡 角 | 0. 0000 
高 度 [sm 可 
最 小 安全 中 高 | 50.0000 [x | 
三 修 前 至 最 小 安全 距离 

初 娟 封闭 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


初 如 开放 区 域 











图 3.4.14 “ 进 刀 ”选项 卡 
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Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 单 击 “ 面 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 则 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 。 

step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 江 二 计 庚 区 域 中 选中 | 厂 十 二 本 三 击 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1500.0， 在 丝 鱼 区 域 的 更 曾 文本 框 中 输入 值 600.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 
键 ， 然 后 单 击 国 护 钮 ， 其 他 参数 的 设置 如 图 3.4.15 所 示 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 
































设置 加 工 数据 
表面 速度 (smm) [340000 
每 具 进 结 量 [02000 
主 畏 速度 一 
万 主轴 速度 rpm [so00.000 前 
一 一 光一 更 过 入 
一 训 近 [KE 加 
| [eo0.0000 [mon 加 | 加 | 辆 | 进 刀 | so.oooo [ 切 章 于 | 到 | 
ss 第 一 如 切削 [oo.0000 [WE | 
厂 在 生成 时 忧 化 进 给 率 | 快速 回 硬 | 
退 刀 [3000. 000 [nmpn =| 本 | 
确定 职 消 | 离开 快速 局 | 画 | 





图 3.4.15 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 
Step1. 后 成 刀 路 轨迹 。 在 “ 面 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 和 后 成 ”按钮 鸯 ， 在 绘图 区 中 生成 图 
3.4.16 所 示 的 思路 轨迹 。 
Step2. 使 用 2D 动态 仿真 。 完 成 演示 后 的 模型 如 图 3.4.17 所 示 。 








图 3.4.16 思路 轨迹 图 3.4.17 2D 仿真 结果 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 芝 任国 p> 加 





人 


>， 体 存 文件 。 
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3.5 于 工 面 铣 削 


手工 和 面 铣 前 又 称 为 混合 铣 前 ， 也 是 面 铣 的 一 种 。 创 建 该 操作 时 ， 系 统 会 目 动 选用 混合 
切削 模式 加 工 零 件 。 在 该 模式 中 ， 需 要 对 零件 中 的 多 个 加 工区 域 分 别 指 定 不 同 的 切 前 模式 ， 
并 且 每 个 区 域 的 切削 参数 可 以 单独 地 进行 编辑 。 

人 下面 以 图 3.5.1 所 示 的 零件 介绍 创建 手工 面 铣削 加 工 的 一 般 步 又 。 


a) ~ b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 3.5.1 手工 面 铣 前 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.05\face_milling_manual.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜单 驾 天 5 一 国人 命 入， 在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 碟 名 是 入 加 列表 框 中 选择 EC 选项 ， 钛 后 单 击 岂 兢 定 | 六 钮 ， 进 入 
加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 


Step1. 在 工序 导航 器 中 将 视图 调整 到 几何 视图 状态 ， 双 击 坐 标 系 节点 由 局 ， 系 
统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 
Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 玉 用 系统 默认 的 机 床 坐 标 系 ， 如 图 3.5.2 所 示 。 


Stage2. 创建 安全 平面 


定义 安全 平面 相对 图 3.5.3 所 示 的 零件 表面 的 偏 罩 值 为 15.0。 
说 明 : 创建 安全 平面 的 详细 步骤 可 以 参考 本 章 上 一 节 的 相关 操作 。 
机 床 坐 标 系 zm 先 此 参考 平面 za 安全 店面 























图 3.5.2 ”创建 机 床 举 标 系 图 3.$.3 ”创建 安全 平面 
Stage3. 创建 部 件 几何 体 
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Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 由 和 几 则 辣 节 点 下 的 者 屿 sa 
对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 儿 何 体 。 在 “ 铣 前 几何体” 对 话 框 中 单 击 国 掖 钮 ， 系统 弹出 “部 件 几 
何 体 ”对 话 框 。 

Step3. 确认 “选择 条 ”工具 条 中 的 “类 型 过 滤器 ”设置 为 “实体 ” 在 图 形 区 选取 整个 
零件 为 部 件 几 何 体 。 

Step4. 在 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 中 单 击 上 柄 定 上 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 
系统 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 


， 系 统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 








Stage4. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 剧 | 按钮， 系统 弹出 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 。 

Step2. 在 “毛坯 几何 体 ”对话 框 的 由 型 下 拉 列 表 中 选择 EP 量 玉 下 先 项 ， 在 访 旱 文 木 杠 
中 输入 值 0.5。 

Step3. 单 击 “ 毛 坯 几何 体 ”对 话 框 中 的 确定 上 六 馈 ， 然 后 单 击 “ 铣 前 几何 体 ”对 话 
框 中 的 于 确定 | 必 包 ， 


Task3. 创建 刀具 








step1. 选择 下 拉 菜 单 国 RI 一 [ER 命令 ， 系 统 阐 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2， 确 定 刀 具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 中 国生 字 要 到 区 域 单 击 “MILL” 按 钮 辕 ， 
在 略 缠 文本 框 中 输入 DIOR1， 如 图 3.5.4 所 示 ， 然 后 单 击 必 确定 | 六 钮 ， 系 统 阐 出 “ 铣 刀 -5 
参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 狗 刀 -5 参数 ” 对话 框 中 设置 图 3.5.5 所 示 的 刀具 人 参数， 设置 
完成 后 单 击 攻 确定 | 交 钮 ， 完 成 刀具 参数 的 设置 。 














刀具 | 如 柄 | 来 持 器 | 更 多 | 
图 网 





3 型 


a A 
| [mil1_planar "| | 


库 一 A 


三 Ly 可 列 长 度 
刁 可 








应 用 | 职 消 | 确定 取消 | 
图 3.5.4 “创建 刀具 ”对 话 框 图 3.5.5 “ 钳 思 -5 参数 ”对 话 框 
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Task4. 创建 手工 面 铣 工序 


Stage1. 创建 工序 








step1. 选择 下 拉 菜 单 国 RS 一 > [| 用 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 图 3.5.6 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 的 加 下 拉 列 表 中 选择 
Et ， 不甘 床 邓 要 型 区 域 中 单 汕 “FACE_MILLING MANUAL” 按 钮 重 ， 在 病 语 下 拉 
列表 中 选择 国 于 囊 寺 和 项 , 在 本 上 下 拉 列 表 中 选择 加 于 呈 国 于 项 ,在 | 风 厅 入 下 拉 列 表 
中 选择 IE 站 项 ， 在 贰 滞 下拉 列表 中 选择 DREE3i 选 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 忆 确定 | 交 钮 ,此 时 ， 系 统 弹出 图 3.5.7 所 示 的 “ 手 
工 面 铣削 ”对 话 框 。 























| 车 下 
站 SS 


几何 体 [oa | 


















指定 部 性 [J 2 

[| Ss 
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 指定 台 几 亲人 喇 写 
ee 2 ee SS 

吕 噶 鸣 些 是 画 下 仿 | | 








业 虹 仓 团 由 





位 置 一 一 
程序 | PROGEAN ™ | 一 

才 且 [TREE 加 | ET 切削 模 陈 上 项 混 语 ™ 
几何 忻 [WOREPIECE =| 步 中 | 刀具 平 直 百 分 此 局 | 
方法 | MILL FINISH 区 | 


平面 直径 自 劳 比 | 75. 0000 





万 二 距离 | 3.0000 





名称 一 每 刀 评 度 | 0.0000 
[FACE NTLLTNWS MAMUIAL 最 妾 底面 余 县 | 0.0000 
应 用 | 取消 | 取消 | ] 








图 3.5.6 “创建 工序 ”对 话 框 图 3.5.7 “手工 面 铣 前” 对 话 框 
Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1， 在 大 亲王 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 别 ， 系 统 阐 出 图 3.5.8 
所 示 的 “切削 区 域 ” 对 话 框 。 

Step2. 依次 选取 图 3.5.9 所 示 的 面 1、 面 2 和 面 3 为 切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 
单 币 [_ 确定 | 弘 乌 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “手工 面 铣削 ”对 话 框 。 


Stage3. 设置 刀具 路 人 径 参数 
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Step1. 选择 切削 模式 。 在 “手工 面 铣 削 ” 对 话 框 草 禹 慷 专 下拉 列表 中 选择 七 病 二 = 
Step2. 设置 一 般 参数 。 在 四 天 下拉 列 表 中 选择 加 本 于 加 时 尘世 ， 不 到 面 到 于 国文 本 杠 
中 输入 值 50.0， 在 / 毛 相 距离 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 














图 3.5.8 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 3.5.9 ”指定 切削 区 域 
Stage4. 设置 切削 参数 


Step1， 在 后 喇 区 域 中 单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参 数 ” 对 话 框 中 单 击 县 王选 项 卡 , 在 区 而 下 拉 列 表 中 选择 芒 驮 弹 寺 项 ， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 








Stage5， 设 置 非 切削 移动 参数 

采用 系统 默认 的 非 切削 移动 参数 。 

Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 

Stepl1. 在 “手工 面 铣削 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 开 本 离 区 域 中 的 三 二 本 三 下 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1400.0， 在 如 细 率 区 域 的 切 前 文本 框 中 输入 值 600.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 
键 ， 然 后 单 击 转 校 馈 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 确定 皮包 。 

Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

Stage1， 生 成 刀 路 轨迹 

Step1. 进入 区 域 切 剖 模式。 在 “手工 面 铣削 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 圈 ， 系 统 弹 
出 图 3.5.10 所 示 的 “区 域 切 削 模 式 ” 对 话 框 〈 一 )。 

注意 ! 加 工区 域 在 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 (一 ) 中 排列 的 顺序 与 选取 切削 区 域 时 的 
顺 友 一 致 。 
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[” 过 切 检 查 


显示 模式 | 全 部 “| 
后 视图 | ”取消 | 





图 3.5.10 “区 域 切 前 模 式 ” 对 话 框 《〈《 一 ) 
Step2. 定义 各 加 工区 域 的 切削 模式 。 
(1) 设置 第 1 个 加 工区 域 的 切 天 模式 。 在 “区 域 切 天 模式 ”对 话 框 中 显示 模式 下 拉 列 表 














中 选择 国 于 六 项 ， 单 击 XO@ 国 二 二 罗 区 先 项 ， 此 时 图 形 区 显示 该 加 工区 域 ， 如 图 3.5.11 
所 示 ; 在 | 名 中 下 拉 菜 单 中 选择 “跟随 周边 ”选项 面 ], 单 击 苹 护 钮 , 系统 弹出 “跟随 周边 切 
关 参 数 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 图 3.5.12 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 岂 各 十 | 六 包 . 












跟随 周边 切 前 短 数 





步 中 加 具 直 径 "| 
自演 比 | 40.00b0 





璧 清理 无” 辐 
y 区 域 连接 
厂 过 界 通 近 
ov 路 空 区 域 | 跟随 | 


称 沁 中 高 | 0. 0000 
: 后 视图 | 取消 | 
图 3.5.11 显示 加 工区 域 图 3.5.12 “跟随 周边 切削 参数 ”对 话 框 


FE AAA 


(2) 设置 第 2 个 加 工区 域 的 切削 模式 。 在 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 中 单 击 
X OP i 渤 页 ， 上 比 时 图 形 区 显示 该 加 工区 域 ， 如 图 3.5.13 所 示 ， 在 | 刘 趾 下 拉 菜 
中 选择 “跟随 部 件 ” 选 项 咒 |， 单 击 丽 控 钮 ， 系 统 弹 出 “跟随 部 件 切削 参数 ”对 话 框 ， 
在 该 对 话 框 中 设置 图 3.5.14 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 国 靖 定 过 馈 . 
(3) 设置 第 3 个 加 工区 域 的 切削 模式 。 在 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 中 单 击 
esion_3 level 2 器 引 下 拉 菜 单 中 选择 “往复 ”选项 吓 _ | ， 单 击 咒 核 钮 ， 系 统 弹 
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出 “往复 切削 参数 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 图 3.5.15 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 二 码 定 | 
按钮 。 


跟随 部 件 切削 等 数 

















步 距 | 丸 具 直径 "| 
白 芝 比 50. 000 
[w” 区 域 连接 
lw 跟随 检查 几何 慎 
开 训 习 蹄 
lw 最 太 乏 可 
距离 [150. 0000 
YM 
三 进 界 通 近 
XM 鉴 宇 区 域 | 跟随 | 
秘史 应 留 | 0. O000 
| 后 图 | 取消 | 


图 3.5.13” 显示 加 工区 域 图 3.5.14 “跟随 部 件 切削 参数 ”对 话 框 








(4) 此 时 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 如 图 3.5.16 所 示 ， 在 显示 覃 专 下 拉 列 表 中 选择 
项 ， 图 形 区 中 显示 所 有 加 工区 域 正 投影 方 同 下 的 思路 轨迹 ， 如 图 3.5.17 所 示 。 








往复 切 剖 参数 





壁 请 理 | 无 "| 











足 空 芭 域 | 跟随 | 
秘史 谍 留 | 0D. O000 


显示 模式 | 选 定 的 "| 





后 视图 | 取消 | 后 视图 | 职 消 | 
图 3.5.15 “往复 切削 参数 ”对 话 杠 图 3.5.16 “区 域 切 削 模 式 ” 对 话 框 〈《 二 ) 


Step3. 生成 刀 路 轨迹 。 在 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 中 单 击 兢 定 _ 上 于 包 ， 系 统 返 回 到 
“手工 面 铣 前 ”对 话 框 ， 并 在 图 形 区 中 显示 3D 状态 下 的 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.18 所 示 。 








Stage2. 2D 动态 仿真 





在 “手工 面 铣 前 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 轩 ， 然 后 在 系统 弹出 的 “ 刀 罗 可视化” 
对 话 框 中 进行 2D 动态 仿真 ， 单 击 两 次 二 确定 | 人 六 钙 完 成 操作 。 
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图 3.5.17 万 路 轨迹 (一 ) 图 3.5.18” 思路 轨迹 (二 ) 


Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 | 六 全 加 > 总 玫 





2 休 他 义 什 。 


3.6 平 钳 





平面 铣 是 使 用 边界 来 创建 几何 体 的 平面 铣削 方式 ， 既 可 用 于 粗 加 工 ， 也 可 用 于 精 加 工 
零件 表面 和 垂直 于 底 平 面 的 侧 壁 。 与 面 铣 不 同 的 是 ， 平 面 铣 是 通过 后 成 多 层 刀 轨 逐 层 切 削 
材料 来 完成 的 ， 其 中 增加 了 切削 层 的 设置 ， 读 者 在 学 习 时 要 重点 关注 。 下 面 以 网 3.6.1 所 未 
的 零件 介绍 创建 平面 铣 加 工 的 一 般 步 骤 。 























“ 加 工 过 程 





a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 儿 何 体 c) 加 工 结果 
图 3.6.1 平面 铣 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03. I I 选择 下 拉 菜 单 胞 于 旬 一 w 
因 攻 命令 ， 选 择 初始 化 的 CAM 设置 为 加 于 项 ， 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐标 系 


Step1l. 在 工序 导航 器 中 将 视图 调整 到 几何 视图 状态 ， 双 击 坐 标 系 节点 遇 局 
统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

设置 机 床 坐 标 系 与 系统 默认 机 床 坐 标 系 位 置 在 方 回 的 偏 距 值 为 30.0, 如 图 3.6.2 所 示 。 














? 所 、 
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Stage2. 创建 安全 平面 

Stepl. 在 “Mill Orient” 对 话 框 密 全 设置 区 域 的 宪 全 设置 选 页 下 拉 列 表 中 选择 巧 王 级 选项 ， 
单 击 “平面 对 话 框 ”按钮 天 ， 系 统 阐 出 “平面 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 安全 平面 与 图 3.6.3 所 示 的 模型 表面 偏 距 值 为 15.0。 


zn 机 床 坐 标 系 安全 直面 ~_ _、、_ 


Ed 












选 此 参考 平面 


Pd 


Nr” 
MN、 


图 3.6.2 创建 机 床 坐 标 系 图 3.6.3 ”创建 安全 平面 





Stage3. 创建 部 件 几 何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 日 志 加 于 于 点 下 的 富国 弄 ， 在 系统 弹出 的 “ 钳 削 几何 
体 ”对话 框 中 单 击 国 按 钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 确认 “选择 条 ”工具 条 中 的 “类 型 过 滤器 ”设置 为 “实体 ”， 在 图 形 区 选取 整个 
零件 为 部 件 几 何 体 。 


Step3. 单 击 开 确定 | 交 钙 ， 系 统 返 回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 








Stage4. 创建 毛坯 几何 体 

Stepl. 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 副 按 钮 , 在 系统 弹出 的 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 要 l 
F 拉 列表 中 选择 可 现 交 项 . 

Step2， 单 击 [ 确定 上; 钮 ， 系 统 返 回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 ， 单 击 “ 钳 削 几 何 体 ” 
对 话 框 中 的 确定 | 饵 ， 


Stage5. 创建 边界 几何 体 














Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 国 一 > 司 罗 TE 时 全 今 ， 示 统 弹 出 图 3.64 所 示 的 “创建 几 
何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 此 何 件 于 突 王 区 域 中 单 击 “MILL_BND ”按钮 <, 在 三 证 
区 域 的 司 本 下 拉 列 表 中 选择 区 要 哇 先 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 几何 体 ”对 话 框 中 的 于 楷 定 _ 钮 ， 系 统 弹 出 图 3.6.5 所 示 的 “铣削 
边界 ”对 话 框 。 

Step4. 单 击 “铣削 边界 对话 框 恩 宇 达 偶 亚 列 右 侧 的 而 按钮 ,系统 弹出 图 3.6.6 所 示 的 “部 
件 边界 ”对 话 框 。 
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链 前 过 界 
几何 性 


指定 部 件 进 界 他 | 
8 定 毛 二 边界 Eh 
指定 检查 边界 bh 2 
指定 修剪 过 界 Ea 
S 定 底面 ED 














从 
| MCS_MILL 加 | 


名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闹 
[ILL BHD 





应 用 | 取消 | 
图 3.6.4 “创建 几何 体 ” 对 话 框 图 3.6.5 “ 铣 前 边界 ”对 话 框 
Step5. 单 击 “部 件 边界 ”对 话 框 的 “曲线 边界 ”按钮 于 ， 选 择 攻 面 区 域 的 区 让 强 单 选 
项 ， 选 择 | 类 型 区 域 的 信封 半 的 单 选项 ， 选 择 利 料 间 区 域 的 个 半 诡 | 单 选项 ， 在 图 形 区 选取 曲线 
串 1 (图 3.6.7)。 




















主要 | 定制 激 据 | 





过 泥 硬 甘于 


[ 坡 略 孔 
[” 坡 略 岛 
「 示 略 倒 逢 角 


平面 

|s 手工 从 自动 ] 

类型 

| | | 

材料 侧 

医 内 部 个 外 部 ] 
乏 际 二 1 | 
创建 下 一 修志 午 | 


图 3.6.6 “部 件 边界 ”对 话 框 图 3.6.7 边界 和 底面 参照 
step6， 单 市 辐 杜 T= 直列 时 | 必 亿 ， 选 择 出 科 蜀 区 域 的 罗 鲍 柄 | 单 选项 ， 其 余 参 数 不 变 ， 在 图 
形 区 选取 曲线 串 2( 图 3.6.7)。 
Step7. 单 市 [确定 此 交 钮 ， 完 成 边界 的 创建 ， 返 回 到 “铣削 边界 ”对 话 框 。 
step8， 单 市 腾 要 坝 副 本 侧 的 时 | 控 钮 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 , 在 图 形 区 中 选取 图 3.6.7 
中 所 示 底 面 参 照 
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Step9. 在 “平面 ”对 话 框 中 单 市 [确定 上 包 ， 完 成 底面 的 指定 ， 返 回 到 “铣削 边界 ” 
对 话 框 。 

Step10. 单 击 [确定 上 < 饲 ， 完 成 边界 几何 体 的 创建 。 

Task3. 创建 刀具 

Step1. 选择 下 拉 菜 单一 GE 一 克 EET 国 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

step2. 确定 刀具 类 型 。 选 择 辐 可 要 到 为 团 ， 在 轿 册 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D10R0， 然 
后 单 市 [确定 六 乌 ， 系 统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对话 框 攻 司 区 域 的 加 是 鲁 文 本 框 中 输入 值 10.0， 
在 硬结 相 一 文本 框 中 输入 值 0.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 [确定 上 包 ， 完 
成 刀具 的 创建 。 


Task4. 创建 平面 铣工 序 


Stage1. 创建 工序 


























Stepl. 选择 下 拉 菜 单 搬 KG = 有 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 图 3.6.8 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 的 一 下 拉 列 表 中 选择 
加 于 7 抽 ， 在 匡 序 子 类 到 区域 中 单 击 “PLANER MILL” 按 钮 | 此， 在 王 鲁 下 拉 列 表 中 选择 
本 款项 ， 在 上 天 是 下 拉 列 表 中 选择 加 3B 基业 潜 项 ， 在 几 癌 条 下 拉 列 表 中 选择 
时 贡 ， 在 法 下 拉 列 表 中 选择 IE 用 选项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 必 钮 ,系统 弹出 图 3.6.9 所 示 的 “平面 铣 ” 
对 话 框 。 














































平面 儿 Es 
几 间 体 一 一 和 
几何 体 [ma am =| 部 Be 
rE 指定 部 件 边 界 出 习 
和 SS $ 定 检查 边界 多 
> . 和 0 EE 指定 修 竟 这 界 ES 
遇 和 里 "多 ly 时 指定 底面 县 | 二 | 


i 国耻 





[ae =| 杂 轴 设置 闪 

[im 萄 可 -5 | 方法 | seMI_1 .=| = 9 

|wcs_wTLL 了 | 切削 | 醒 式 . | 和 跟随 部 件 -| 

[rr sznT FIm 避 | 步 距 刀具 平 直 百 分 Hs 

se 平面 直径 百分比 [0 
[FLANAR MITL 切 肖 | 层 三 





_ 用 | 职 沿 | 


| 
图 3.6.8 “创建 工序 ”对 话 框 图 3.6.9 “平面 铣 ” 对 话 框 
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Stage2. 设置 刀具 路 径 参 数 


Step1. 设置 一 般 参数 。 在 国 二 是 到 下 拉 列 表 中 选择 国 本 三 理光 项 ,在 本 可 下 拉 列 表 中 选 
四 / 抽 ， 在 卫 面 吉 径 百 芬 国 尺 木 框 中 输入 值 50.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step2. 设置 切削 层 。 
(1) 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “切削 层 ” 按 钮 慎 ， 系 统 弹 出 图 3.6.10 所 示 的 “切削 
层 ” 对 话 框 。 
(2) 在 “切削 层 ” 对 话 框 项 到 下 拉 列 表 中 选择 国 汪 选项 ， 在 苞 王 文本 框 中 输入 值 1.0， 
其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 [_ 靖 定 _| 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 锛 ”对 话 框 。 











择 












每 必 探 度 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
| EE [nono 






刀 柄 间 障 一 六 
增 量 训 面 钉 县 | 0. 0000 


| 临 界 深度 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 

| 临界 深度 项 面 切 削 | 

Cw | 
图 3.6.10 “切削 层 ” 对 话 杠 

3.6.10 所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 

@ 尖 型 : 用 于 设置 切削 层 的 定义 方式 。 共 有 5 个 选项 。 





回 二 洒 选择 该 选项 ， 可 以 激活 相应 的 参数 文本 框 ， 需 要 用 户 输入 有 具体 的 数 
值 来 定义 切 衣 深度 参数 。 
回 于: 选择 该 选项 ， 系 统 仅 在 指定 底 平面 上 生成 单个 切削 层 。 








回 LU 二 选择 该 选项 ， 系 统 不 仅 在 指定 底 平 面 上 生成 单个 切削 层 ， 并 且 
会 在 零件 中 的 每 个 岛 同 的 顶部 区 域 生 成 一 条 清除 材料 的 刀 轨 . 
回 ass 和 选择 该 选项 ， 系 统 会 在 零件 中 的 每 个 岛 此 顶 部 生成 切削 层 ， 同 时 也 
会 在 底 平 面 上 生成 切削 层 。 
外 ” 国 晤 : 选择 该 选项 ， 系 统 会 以 恒定 的 深度 生成 多 个 切 前 层 。 
@ 攻关 : 用 于 设置 每 个 切削 层 允 许 的 最 大 切削 深度 。 
@ Iv 临界 深度 硕 面世 前 ， 选 择 该 选项 ， 可 额外 在 每 个 岛屿 的 顶部 区 域 生 成 一 条 清除 材料 
的 刀 轨 。 
@ 。 赠 芋 侧面 条 基 : 用 于 设置 多 层 切 亨 中 连续 层 的 侧面 余 量 增加 值 ， 该 选项 第 用 在 多 层 切 
前 的 粗 加 工 操 作 中 。 设 置 此 参数 后 ， 每 个 切削 层 移 除 材 料 的 范围 会 随 着 侧面 余 量 
的 递增 而 相应 减少 ， 如 图 3.6.11 所 示 。 当 切削 深度 较 大 时 ,设置 一 定 的 增 量 值 可 
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以 减轻 刀具 压力 。 
说 明 : 读者 可 以 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.06\planar_mill-sin.prt 查看 图 3.6.11 所 示 
的 模型 。 





a) 设置 前 b) 设置 后 
图 3.6.11 设置 侧面 余 量 增 量 





Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 参数 ”按钮 因 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 
框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 用 村 | 光 项 不 ， 在 节 二 对 要 | 广 本 框 中 输入 值 0.5。 

Step3. 在 “切削 参数 ” 对 话 框 中 单 击 县 到 | 渤 项 卡 , 在 区 硬 下 拉 列 表 中 选择 芒 班 弹 沈 项 . 

Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 过 莹 选项 卡 ， 设 置 图 3.6.12 所 示 的 参数 。 








切 前 做 类 








惰 作 
lw 跟随 检查 几何 件 


开 旅 丸 路 一 一 一 一 一 一 一 一 一 愉 
悍 持 切削 方向 开放 志 略 拼 保持 切削 方 
癌变 换 切 前方 向 
审 显示 快捷 键 





图 3.6.12 “连接 ”选项 卡 


3.6.12 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 “连接 ”选项 卡 部 分 选项 说 明 如 下 : 

@ “Iv 饶 随 入 副 几何 体 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 刀 有 具 将 不 抬 刀 绕 开 “检查 几何 体 ” 进 行 
切削 ， 否 则 刀具 将 使 用 传递 的 方式 进行 切削 . 

e@ 用 瑞 可 辆 ， 用 于 创建 在 “跟随 部 件 ” 切 削 模 式 中 开放 形状 部 位 的 刀 路 类 型 ， 






品 。 有 E 辐 保持 切 前 方向 不 交 . 
加 国生， 在 切削 过 程 中 ， 切 削 方 向 可 以 改变 。 
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@ “Iv 沽 距 离 移动 上 的 进 给 . 只 有 当选 择 





项 时 ， 此 选项 才 可 用 ， 选 中 该 复 
选 框 时 团 E 瑕 可 文 木 框 可 用 ， 在 文本 框 中 设置 变换 切削 方向 时 的 最 大 移 刀 距离 . 
Step5. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 [确定 “| 冯 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 猎 ” 对 话 框 。 
Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 
Step1. 在 “平面 狼 ” 对 话 框 国 疆 可 到 区 域 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 删 ， 系 统 弹出 “ 非 
切削 移动 ”对 话 框 ，。 
Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 大 闻 选 项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 3.6.13 所 示 ， 其 
他 选项 卡 中 参数 设置 值 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 [ 确定 ~ 上 灾 包 ， 完 成 非 切 削 移 动 参数 的 设 


[mm 


和 目 .。 





Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 单 击 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
度 ” 对 话 框 。 


非 切 前 移动 


退 刀 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
退 刀 类 型 | 线性 - 相对 于 1“| 
长 度 | 90. 0000 [|%§ "| 
旋转 角度 

笠 坡 骨 


高 度 | 50.0000 区 waE | 
「 修 前 至 最 小 安全 距离 





图 3.6.13 “ 退 刀 ”选项 卡 





Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 江河 山区 域 中 的 | 也 宇 需 二 二 吕 凤 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 3000.0, 在 潮 总 率 区 域 的 到 是 文本 框 中 输入 值 800.0, 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 
然后 单 击 居 按钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [确定 _ 玉 钮 ， 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 














Step1. 在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “生成 ”按钮 央 ， 在 图 形 区 中 生成 图 3.6.14 所 示 的 
刀 路 轨迹 。 


Step2. 使 用 2D 动态 仿真 。 完 成 仿真 后 的 模型 如 网 3.6.15 所 示 。 
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图 3.6.14 思路 轨迹 图 3.6.1$ 2D 仿真 结果 


Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 加 p> 





有 命令， 保存 文件 ， 
3.7 ”平面 轮廓 铣 


平面 轮廓 铣 是 平面 铣 操 作 中 比较 向 用 的 铣削 方式 之 一 ， 通 份 地 讲 就 是 轮廓 铣 前 的 平面 
铣 ， 不 同 乙 处 在 于 平面 轮廓 铣 不 需要 指定 切削 张 动 方式 ， 而 是 通过 指定 切削 部 件 和 切削 的 
底面 来 实现 切削 的 。 平 面 轮廓 铣 多 用 于 修 边 和 精 加 工 处 理 。 下 面 以 图 3.7.1 所 示 的 零件 来 介 
绍 创建 平面 轮廓 铣 加 工 的 一 般 步 又 。 


ZM 





加 工 过 程 


a) 部 件 儿 何 体 b) 加 工 结果 
图 3.7.1 平面 轮廓 铣 





Task1. 打开 模型 


打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.07\planer_profile.prt， 系 统 自动 进入 加 工 模块 。 

说 上 明 : 本 节 模 型 是 利用 上 节 的 模型 继续 加 工 的 ， 所 以 工件 坐标 系 等 沿用 模型 文件 中 所 
创建 的 。 

Task2. 创建 刀具 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 扶 加 =_=p 史上 上 3 合 令 ， 系 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 半 型 下 拉 列 表 中 选择 国 瑞 国 挝 项， 在 
到 时 要 机 区域 中 单 击 “MILL” 按 钮 六 ， 在 电 权 |x 域 加 到 下 拉 列 表 中 选择 于 区 2 
项 ， 在 更 酬 文 木 框 中 输入 D8R0， 单 击 忆 考证 | 六 馈 ， 系 统 阐 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 
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Step3， 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 中 设置 图 3.7.2 所 示 的 刀具 参数 ， 单 击 [ 靖 定 “| 之 馈 ， 
完成 刀具 参数 的 设置 。 

Task3. 创建 平面 轮廓 铣工 序 


Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜单 戎 KG 一 > 丰 国 漳 可 时 仿 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方 法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 兽 下 拉 列 表 中 选择 国 于 选项 ， 在 
了 到 区域 中 单 击 “PLANAR_PROFILE ”按钮 国 ， 在 后 一 下 拉 列 表 中 选择 
8 选项， 在 下 壮 下 拉 列 表 中 选择 
本 迁 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 如 图 3.7.3 所 示 。 
Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 梯 定 上 钮 ， 此 时 ， 系 统 弹 出 图 3.7.4 所 示 的 “ 平 
面 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 
























一 一 六 
[will_planar "| | 


工序 子 凑 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 





让 LY 寻 玉 长 度 
刀 允 
取消 | 
图 3.7.2 ”“ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 图 3.7.3 “创建 工序 ”对 话 框 





Step4. 创建 部 件 边界 。 

(1) 在 “平面 轮 廊 猎 ”对 话 框 国 盏 国 区 域 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹 出 图 3.7.5 所 示 的 “ 边 
界 几何 体 ”对 话 框 。 

3.7.4 所 示 的 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 


e@ 国 : 用 于 创建 完成 后 部 件 几何 体 的 边界 . 

e@ 加 :用 于 创建 毛 坏 几何体 的 边界 . 

。 于， 用 于 创建 不 希望 破坏 几何 体 的 边界 ， 比 如 夹具 等 。 
。 ”加 :， 可 以 指定 修剪 边界 进一步 约束 切削 区 域 的 边界 ， 
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。 加 用 于 创建 底部 面 最 低 的 切削 层 
平面 存 夯 希 












Ez 
指定 部 件 迪 界 
指定 毛坯 潮 界 
9 定 栓 查 进 异 
指定 收 部 迪 界 
指定 底面 




































如 县 

二 轴 到 出 机 蜡 | 

如 转 设置 材料 记 内 部 下 

方法 dg 和 六 型 部 件 * 

部 件 作 县 定制 进 界 数据 | 

切 半 埋 冶 面 选 择 

切削 深度 三 法 略 孔 

从 十 [w” 法 略 岛 

切削 参数 [三 法 略 倒 笠 角 a 
凸 进 相 切 

非 切削 穆 动 

] 坦 冶 率 和 证 度 称 降 上 一 个 | 


职 消 | 后 视图 | ”取消 | 
图 3.7.4 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 图 3.7.5 “边界 几何 体 ” 对 话 框 


图 3.7.5 所 示 的 “边界 几何 体 ” 对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 
@ “异世 下 拉 列 表 : 提供 了 四 种 选择 边界 的 方法 。 
首 牢 ， 可 以 在 该 文本 框 中 输入 边界 几何 体 的 名 称 。 
柯 料 出 : 该 下 拉 列 表 中 的 选项 用 于 指定 部 件 的 材料 处 于 边界 几何 体 的 那 一 侧 。 
加 是 五 午 ， 选 中 该 复 选 框 后 ， 系 统 将 忽略 用 户 所 选择 边界 面 上 的 孔 ， 
区 四 略 岛 ， 选中 该 复 选 框 后 ， 系 统 将 忽略 用 户 所 选择 边界 面 上 的 岛 。 
lv 襄 略 倒 制 站 .选中 该 复 选 框 后 ， 系 统 将 忽略 用 户 所 选择 边界 面 上 的 倒 角 及 圆 角 . 
四 浊 : 用 于 设置 刀具 沿 着 所 选 面 的 西边 边界 的 位 置 。 
回国 呈 ， 使 刀具 中 心 处 于 凸 边 边界 上 。 
串 ” 国 时: 使 刀具 中 心 与 凸 边 边界 相 切 ， 
@ 四 :此 选项 与 “ 古 边 ”功能 相似 。 
(2) 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 可 下 拉 列 表 中 选择 E 寺 车 
示 的 “创建 边界 ”对 话 框 。 
(3) 在 “创建 边界 ”对 话 框 的 转 笠 而 下拉 列表 中 选择 固 国 选项 ， 其 他 参数 采用 默认 选项 。 


在 零件 模型 上 选取 图 3.7.7 所 示 的 边线 串 1 为 几何 体 边 界 ， 单 击 “ 创 建 边界 ”对 话 框 中 的 
剖 建 下 二 个 过 克拉 鲈 。 








选项 ， 系 统 弹 出 图 3.7.6 所 
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(4) 在 “创建 边界 ” 对 话 框 的 国 狗 削 下 拉 列表 中 选择 国 国 选项 ， 选 取 图 3.7.7 所 示 的 边线 
串 2 为 几何 体 边界 ， 单 击 [ 确定 上 钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 ， 
Step5， 单 击 [_ 确定 上 必 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 轮廓 铣 ”对 话 框 ， 完 成 部 件 边界 的 创建 。 








选取 此 边线 串 1 


/ 


材料 侧 


刀具 位 置 | 相 切 可 
定制 成 员 数据 | 

成 链 | 

穆 除 上 一 个 成 员 | 

创建 下 一 个 浪 界 | 


| 确定 | 后 视图 | 取消 | 
图 3.7.6 “创建 边界 ”对 话 框 图 3.7.7 创建 边界 

图 3.7.6 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 中 部 分 选项 说 阴 如 下 : 

@ “ 实 侍 : 用 于 创建 边界 的 类 型 ， 包 括 革 时 和 对 ii 几 两 种 类 型 
串 ” 喔 Bi 时:， 一般 创建 的 是 一 个 加 工区 域 ， 可 以 通过 选择 线 和 面 的 方式 来 创建 加 


ZM 





’ 
选取 此 边线 串 2 








: 一 般 创 建 的 是 一 条 加 工 轨 迹 , 通常 是 通过 选择 加 工 曲线 创建 加 工区 域 。 
半 徊 ， 用 于 创建 工作 平面 ， 可 以 通过 用 户 创建 ， 也 可 以 通过 系统 自动 选择 . 
: 可 以 通过 手动 的 方式 选择 模型 现 有 的 平面 或 者 通过 构建 的 方式 创建 





平面 。 
叮 ” 革 于 :系统 根据 所 选择 的 定义 边界 的 元 素 自动 计算 出 来 的 工作 平面 ， 
e@ ”和 宰 科 而 是 ， 用 于 指定 边界 那 一 侧 的 材料 被 保留 。 
@ 。 四 具 全 置 ， 刀具 位 置 决定 刀具 在 逼近 边界 成 员 时 将 如 何 放置 。 可 以 为 边界 成 员 指定 
两 种 刀 位 ， 国 四 式 国 下. 
ee | 近 知 ， 在 选择 “曲线 / 边 ” 选 项 时 ， 选择 起 始 边 和 
终止 边 的 时 候 ， 可 以 通过 单 击 该 按钮 ， 快 速 选取 连续 曲线 而 形成 边界 。 
Step6. 指定 后 面 。 
(1) 在 “平面 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 单 击 看 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 图 3.7.8 所 示 的 “平面 ” 对话 框 ， 
在 率 到 下 拉 列 表 中 选择 四 EE 至 移 芭 . 
(2) 在 模型 上 选取 图 3.7.9 所 示 的 模型 平面 ， 在 启 时 区 域 蚜 计 的 文本 框 中 输入 值 - 20.0， 
单 市 [确定 上: 饵 ， 完 成 底面 的 指定 。 
说 明 : 如 果 在 Step2 中 1 问 体 选 择 国 于 于 先 项 ， 训 会 继承 了 晴 晶 浪 界 几何 体 中 所 定义 
的 边界 和 底面 ， 那 么 Step3~Step6 就 不 需要 执行 了 。 这 里 采用 Step3~Step6 的 操作 是 为 了 说 
明 相 关 选 项 的 含义 和 用 法 
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底面 选 此 底面 参照 
1 


2ZM 2 
4 





平面 方位 一 
= 











图 3.7.8 “平面 ”对 话 框 图 3.7.9 ”指定 底面 
Stage2. 显示 刀具 和 几何 体 
Step1. 显示 刀具 。 丰 同 二 | 区域 中 单 击 “ 编 辑 /显示 ” 按 饵 曾 ， 系 统 会 弹出 “ 钳 刀 -5 参 
数 ” 对 话 框 ， 同 时 在 绘图 区 显示 当前 刀具 的 形状 及 大 小 ， 单 击 确定 “上: 包 ， 
Step2， 显 示 几 何 体 边界 。 在 状语 寅 理惠 王 右 侧 单 击 “ 显 示 ” 按 钮 较 ， 在 绘图 区 显示 当前 
创建 的 几何 体 边 界 。 























Stage3. 创建 刀具 路 径 参 数 


Step1. 在 因 束 设置 区 域 | 部 件 夺 量 文本 框 中 输入 值 0.0， 在 网 谤 纤 文本 框 中 输入 值 250.0， 
在 其 后 的 下 拉 列 表 中 选择 时 先 项 。 

Step2， 在 弄 甩 度 下 拉 列 表 中 选择 国 先 项 , 在 人 文本 框 中 输入 值 2.0， 其 他 参数 采用 
系统 默认 设置 值 。 

















Stage4. 设置 切削 参数 


Step1. 单 击 “ 平 面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 庆 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 
对 话 框 ， 单 击 旨 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 图 3.7.10 所 示 。 


切削 霉 数 


切削 一 六 
切削 方向 吴 链 于 
切削 是 序 课 度 居 先 

有 | 居 先 人 

| 合并 距离 | 0. 0000 |m "| | 

毛 二 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 

| 毛 革 距离 | 0. 0000 | 












图 3.7.10 “ 琐 略 ”选项 卡 
3.7.10 所 示 的 “策略 ”选项 卡 中 部 分 选项 说 明 如 下 ; 
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于. 是 切削 完工 件 上 茶 TE 所 有 切削 层 后 , 再 进入 下 一 切削 区 域 进行 切削 。 
本 : 是 将 全 部 切削 区 域 中 的 同一 高 度 层 切削 完 后 , 再 进入 下 一 个 切削 层 进行 切削 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 仁 芋 i 采用 系统 默认 参数 设置 值 。 
Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 ” 连 入 选项 卡 ， 在 | 区 出 硬 序 区域 的 | 区 域 排序 下 拉 列 
表 中 选择 国 于 交 项 ， 单 市 确定 4: 包 ， 系 统 返 回 到 “平面 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 





Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 





Stepl. 单 击 “ 平 面 轮廓 犹 ” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 移 
动 ” 对 话 框 。 

step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 剧本 疏 选 项 卡 ， 设 置 图 3.7.11 所 示 的 参数 ， 单 击 
[定安 钮 完成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 





ET 

















进 可 | 退 可 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
封闭 区 域 一 一 到 
进 刀 类 型 ” ”| 与 开放 区 域 相 后 | 
开放 区 域 一 一 一 一 入 
进 刀 类 型 EE ~ 
半径 [EE | 二 用 | 
圆 钼 角度 「 30.0oo0 
高 度 | 3.o0om 加 
最 小 安全 距离 | 3. 0000 |m "| 


lw 修剪 至 县 小 安全 距离 
「 在 圆 艳 中 心 处 开始 








-初始 封闭 区 域 一 yy 
- 杨 始 开 闻 区 域 yx- 


图 3.7.11 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





step1. 单 击 “平面 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 困 1 本 本 二 复 选 框 ， 然 后 在 其 下 的 文本 
框 中 输入 值 2000.0， 在 本 文本 框 中 输入 值 250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 上 县 
钮 ， 其 他 参数 的 设置 如 图 3.7.12 所 示 。 

Step3. 单 击 [ 确定 | 扩 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “平面 轮廓 铣 ” 
对 话 框 。 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

















按 
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Stepl. 在 “平面 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 牛 成 ”按钮 出 ， 在 图 形 区 中 生成 图 3.7.13 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 




















谍 置 加 工 数据 
表面 速度 【smnm] 50. 0000 
午 具 ] 埋 给 县 | D.DB25 
主轴 速度 一 关 
兢 主轴 速度 (rpm) [2000. 000 国 | 
一 
EE 正 当 诡 
这 和 率 通 近 | 快速 司 玛 | 
人 [250. 0000 [rmpn "| 本 | 国 | 潮 咱 fs oo [| = 图 
E 第 一 如 切 乔 [80.0000 | 切记 | EY 
单位 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 内 一 步 进 [100. p000 | 切 训 "| 可 | 
三 在 生成 时 已 化 进 给 率 称 刀 | 快速 "| 画 | 
退 可 [ioo. oooo [切削 = 国 | 
确定 职 消 | 离开 快速 局 画 | 





图 3.7.12 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “重播 ”按钮 丽 重 新 显示 路 径 。 
可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 
Step3. 在 “平面 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 “确认” 按钮 痢 ， 系 统 弹 出 图 3.7.14 所 示 的 “ 刀 
轨 可 视 化 ”对 话 框 。 
Step4. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辆 融 大 选项 卡 ， 采 用 系统 加 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 贞 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 





























的 模型 如 图 3.7.15 所 示 ， 仿 真 完 成 后 单 击 是 确定 | 拉 钮 ， 完 成 操作 。 


EI 





图 3.7.13 ”思路 轨迹 





动 男 速度 
10 


] 


1 10 
NORD 

职 汕 | 

图 3.7.14 “及 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 3.7.1$ 2D 仿真 结果 


一 一口 
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Task5. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 文 # 辐 一 > 回国 全 





令 ， 你 存 文件 。 


3.8 粗 加 工 跟 随 铣 





粗 加 工 跟随 铣 就 是 采用 了 “跟随 部 件 ” 切 削 模式 和 “ 粗 加 工 ” 方 法 的 平面 犹 。 它 和 平 
面 铣 一 样 能 够 加 工 零件 的 表面 和 直 壁 ， 也 是 通过 逐 层 切削 材料 来 完成 加 工 的 。 
F 面 以 图 3.8.1 所 示 的 零件 来 介绍 创建 粗 加 工 跟随 铣 的 一 般 创建 步骤 。 


<> 信人 令 


a) ~ b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 3.8.1 粗 加 工 跟随 钳 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.08\rough_follow.prt。 

step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 品 8 pe [国人 命 令 ， 在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 这 包 建 的 Eee 避 列表 框 中 选择 Wan 首先 JI 页 ， 外语 单 击 忆 确定 | 人 六 印 ， i 
加 工 环境 。 

Task2. 创建 几何 体 


Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 





























Step1. 在 工序 导航 器 中 进入 几何 视图 状态 ， 双 击 节点 由 世人 [TD 
Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 

(1) 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 三 和 弓 革 区 域 中 的 “CSYS 对 话 框 ” 按 钮 央 ， 系 统 弹 
出 “CSYS” 对 话 框 。 

(2) 在 感到 下 拉 列 表 中 选择 围 国 国生 选项 ， 单 击 | 辐 本 加 广 域 中 的 “操控 器 ”按钮 而， 在 
系统 弹出 的 “点 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 20.0， 其 余数 值 不 变 ， 然 后 单 击 “ 点 ”对 话 
框 中 的 [_ 靖 定 “ | 六 钮 ， 系 统 返回 到 “CSYS” 对 话 框 ， 单 击 “CSYS” 对 话 框 中 的 确定 | 
按钮 ， 完 成 图 3.8.2 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 此 时 系统 返回 到 “Mill Orient” 对 话 框 。 


， 系 统 弹 出 “Mill 
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Step3. 创建 安全 平面 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 安全 设置 多 域 的 安全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 碟 本 时 先 项 ， 单 
击 “平面 对 话 框 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 选取 图 3.8.3 所 示 的 平面 ， 在 国 权 区域 的 功 可 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 击 [ 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 安全 平面 的 创建 ， 如 图 3.8.3 所 示 。 

(3) 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 世 稍 定 | 六 包 











< - -安全 平面 





图 3.8.2 ”机 床 坐 标 系 图 3.8.3 ”创建 安全 平面 
Stage2. 创建 部 件 几何 体 


Stepl. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 志 邮 0 
“铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几何 体 。 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 ， 确 认 “ 选 择 条 ”工具 条 中 的 “类 型 过 滤器 ”设置 为 “实体 ” 在 图 形 区 选取 
全 部 零件 为 部 件 几 何 体 。 

Step3. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 已 形 定 | 交 乌 ， 完 成 部 件 几何 体 的 创建 ， 同 时 
系统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 














节点 前 的 “+” 双击 节点 二 Us 二， 系统 弹出 











Stage3. 创建 毛坯 几何 体 

Stepl. 在 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 田 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 。 

Step2. 在 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 的 村 下 拉 列 表 中 选择 要 吏 光 项 ， 单 击 _ 确定 | 
钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 创建 ，。 

Step3. 单 击 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 中 的 开 兢 定 | 包 ， 


Task3. 创建 刀具 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单 基 RS 一 [站 ETE 国 命令， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 国 要 下 拉 列 表 中 选择 国 9 于 基 ， 在 大 可 3 半 机 区 域 中 单 
击 “MILL” 按 钮 | 四， 在 轿 本 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D12R0， 单 市 确定 六 锯 ， 系 统 弹 
出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 名 且 怎 文本 框 中 输入 值 12.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 
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设置 值 ， 单 击 [ 确定 | 拉 钮 完成 刀具 的 设置 。 
Task4. 创建 跟随 粗 铣 工序 


Stage1. 创建 工序 





step1. 选择 下 拉 菜 单 国 加 | 一 > [ES 命令 ， 系 统 阐 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 在 “创建 工序 ”对 话 框 可 下 拉 列 表 中 选择 轩辕 和 7 克 ， 丰 了 语 了 弄 
区 域 中 单 击 “ROUGH FOLLOW>” 按钮 国 ， 在 国 恒 下 拉 列 表 中 选择 EEE 辐 先 栅 ， 在 后 恒 上 下 拉 虱 
表 中 选择 EREEi 站 页 ， 在 网 可 亲 下 拉 列 表 中 选择 [Ti 先 页 ， 在 古 弄 下 拉 列 表 中 
选择 [于 7 示 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 [ 形 定 “| 人 妆 钮 ， 系 统 弹出 图 3.8.4 所 示 的 “跟随 
轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 。 























Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 指定 部 件 边 界 。 

(1) 单 击 “ 跟 随 轮廓 粗 加 工 ” 对 话 框 中 的 “指定 部 件 边界 ”按钮 图 ， 系 统 弹出 “边界 
几何 体 ” 对 话 框 。 

(2) 在 “边界 几何 体 ”对 话 框 的 苞 表 下 拉 列 表 中 选择 项 国 选 项 ， 其 他 参数 如 图 3.8.5 所 
示 ， 在 模型 中 选取 图 3.8.6 所 示 的 模型 平面 ， 然 后 单 市 [确定 时 x 钮 ， 返 回 到 “跟随 轮廓 
粗 加 工 ” 对 话 框 。 

Step2. 指定 毛 坏 边 寞 。 

(1) 单 击 “跟随 轮廓 粗 加 工 ” 对 话 框 中 国 这 世 王 到 弄 右 侧 的 到 | 按钮， 系统 弹出 “边界 几 
何 体 ” 对 话 框 ， 在 畏 本 下 拉 列 表 中 选择 四 现 对 六 项 ， 系 统 漳 出 “创建 边界 ”对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 粳 间 旭 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 选项 ， 依 次 选取 
3.8.7 所 示 的 4 条 边线 为 边界 ， 单 市 [确定 上 乌 ， 返 回 到 “边界 几何 体 ”对 话 框 ， 然 
后 再 次 单 击 [确定 上 钮 ， 返 回 到 “跟随 轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 . 

注意 : 在 选取 边线 时 ， 应 先 选取 3 条 相连 的 边线 ， 最 后 选取 独立 的 1 条 边线 ， 

step3， 指定 底面 。 单 击 “ 跟 随 轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 中 的 “指定 底面 ”按钮 冉 ， 系 统 漳 
出 “平面 ”对 话 框 ， 在 模型 中 选取 图 3.8.8 所 示 的 面 为 底面 ， 在 国 权 区域 的 匡 本 文本 框 中 输 
入 值 0.0， 单 市 歼 定 上 钮 ， 返 回 到 “跟随 轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 。 
































Stage3. 设置 切削 层 


stepl. 设置 切削 层 。 在 “跟随 轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 前 层 ” 按 钮 加 ， 系 统 弹 
出 “切削 层 ” 对 话 框 。 
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昭 随 厚 库 粗 加 工 XxX 
尼 何 体 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 全 模式 [ 面 "| 
几何 迟 [WorEPIECE | 涵 了 号 二 称 站 
外 定 部 件 at | 
Rem 闻 针 | 材料 人 | 内 部 于 | 
指定 毛 二 边界 | 用 可 且 画 这 件 二 





# 定 检查 边界 SS 定制 边界 数据 | 
oe 二 面 选 择 

定做 葛 边界 
到 | 厂 剖 略 孔 

指定 底面 图 号 订 申 略 久 



























厂 轩 略 例 制 角 
凸 过 | 相 切 =| 
四 过 | 相 切 =<| 
ET | 
切削 模式 | 琢 跟 随 部 件 局 人 
步 距 万 具 平 直 百 分 此 后 视 图 | 取消 | 
平面 直径 百分比 [ET 图 3.8.5 “边界 几何 体 ”对话 框 
切削 | 层 三 
切削 | 参数 
丰 切 前 移动 选取 此 4 个 平面 
ZN 
进 给 率 和 速度 | sh 
机 床 控制 Se 
程序 ¥ 盖 
议 项 党 


aESY HI 


a 





取消 | 
图 3.8.4 “跟随 轮廓 粗 加 工 ” 对 话 框 图 3.8.6 ”指定 部 件 边界 
i 底面 参照 毛坯 边界 





图 3.8.7 指定 毛 坏 边界 图 3.8.8 ”指定 底面 
step2， 在 “切削 层 ” 对 话 框 情 开 下拉 列 表 中 选择 国 本 台 先 项， 在 轿 梧 文 木 框 中 输入 值 
2.0， 在 国 于 一 文 木 框 中 输入 值 0.5， 其 余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 [_ 确定 jj 交 饵 ， 系 
统 返回 到 “跟随 轮廓 粗 加 工 ” 对 话 框 。 














Stage4. 设置 切削 参数 


Stepl. 单 击 “ 跟 随 轮 廊 粗 加 工 ” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参 
数 ” 对 话 框 。 
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step2. 单 击 “ 切 削 参数 ”对 话 框 中 的 用 村 网 项 卡 ， 在 车 本 对 加 文本 框 中 输入 值 0.5。 
Step3. 单 击 “ 切 削 参数 ”对 话 框 中 的 天 册 选项 卡 ， 在 殉国 下 拉 列 表 中 选择 国 可 国光 项 . 
Step4. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 医 王 选项 卡 ， 在 葬 响 下 拉 列 表 中 选择 

变 报 切 前 方向 选项 。 

Step5， 其 他 选项 卡 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 确定 皮包 ， 返 回 到 “跟随 轮廓 

粗 加 工 ” 对 话 框 。 














Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl. 单 击 “ 跟 随 轮 廓 粗 加 工 ”对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 一 ， 系 统 弹出 “ 非 切 
削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 需 本 了 先 项 卡 ， 在 于 BE 山区 域 的 隔 棋 到 下 拉 列 
表 中 选择 回归 选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 攻 请 定 | 拉 钮 ， 返 回 到 “跟随 轮廓 粗 加 工 ” 对 话 框 





Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 在 “跟随 轮廓 粗 加 工 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 弹 出 “ 进 
给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 罗 ] 二 本 本 二 一 复 先 框 ， 然 后 在 其 下 的 文本 
框 中 输入 值 1200.0， 在 固 久 文本 框 中 输入 值 00.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 导 六 
钮 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 参数 设置 值 。 

Step3. 单 击 上 开 定 | 妆 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 , 系统 返回 到 “跟随 轮廓 粗 加 工 ” 
对 话 框 。 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 思路 轨迹 如 图 3.8.9 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.8.10 所 示 。 




















图 3.8.9 显示 思路 轨迹 图 3.8.10 2D 仿真 结果 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 这 任国 p> 加 





命令 ， 保 存 文 件 。 
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3.9 清 角 钳 


清 角 铣 用 来 切削 零件 中 的 扎 角 部 分 ， 由 于 钥 加 工 中 采用 的 刀具 直径 较 大 ， 会 在 零件 的 
小 抛 角 处 残留 下 较 多 的 余 料 ， 所 以 在 类 加 工 前 有 必要 安排 清理 扔 角 的 工序 ， 需 要 注意 的 是 
清 角 铣 需要 指定 合适 的 参考 刀具 。 

下 面 以 图 3.9.1 历 示 的 零件 来 介绍 创建 请 角 铣 的 一 般 步 又 。 


加 工 过 程 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛 坏 几 何 体 67 加工 征 娄 
图 3.9.1 清 角 铣 

















Task1. 打开 模型 文件 
打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.9\cleanup_corners.prt， 系 统 上 日 动 进 入 加 工 环 境 。 


Task2. 设置 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 且 Np 四 四 9 天命 今 ， 示 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 驰 下 拉 列 表 中 选择 国 本 和 项 ， 在 | 如 县 了 类 型 区 域 中 单 
击 “MILL” 按钮 | 时 ， 在 医 缠 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D5, 单 市 确定 _ 上 x 包 ,系统 弹出 “ 锣 
刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 辆 是 恒 文 本 框 中 输入 值 5.0， 在 国明 到 文 木 框 中 输入 
值 2?， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 [确定 | 钮 完成 刀具 的 设置 。 


Task3. 创建 清 角 铣工 序 


Stage1. 创建 工序 























Step1. 选择 下 拉 菜 单 攻 RS 一 [和 命令 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方 法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 的 问 下 拉 列 表 中 选择 国 于 9 轩 寺 项 ,在 
卫 主 邓 汪 型 区 域 中 单 击 “CLEANUP_CORNERS” 按 钮 了 了， 在 其 二 下 拉 列 表 中 选择 国生 
项 ， 在 大 可 下 拉 列 表 中 选择 国 ND 于 国 于 生 贡 ， 在 员 噩 二 下 拉 列 表 中 选择 国 玉 至 交 项， 
在 项 沽 下 拉 列 表 中 选择 [EEC 全 站 I 页 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 殉 定 “| 扩 饥 ， 系 统 弹出 “清理 拐角 ”对 话 框 。 
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Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 指定 部 件 边 界 。 

(1) 单 击 “ 清 理 拐 角 ” 对 话 框 中 的 国定 达 全 天 天 厂 侧 的 鸭 控 钮 ， 系 统 弹出 “边界 几何 体 ” 
对 话 框 。 

(2) 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 下 吉 下 拉 列 表 中 选择 国 归 先 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 选 
项 ， 在 模型 中 选取 图 3.9.2 所 示 的 模型 表面 ， 单 市 [确定 必 钮 ， 返 回 到 “清理 拐角 ”对 
话 框 。 

step2. 指定 底面 。 单 击 “ 清 理 拐角 ”对 话 框 中 的 丑 桔 二 副 训 侧 的 时 | 掖 钮 ， 系 统 弹 出 “ 平 
面 ” 对 话 框 , 在 模型 中 选取 图 3.9.3 所 示 的 面 为 底面 , 在 国 量 区 域 的 愿 恒 文本 框 中 输入 值 0.0， 
单 汕 [确定 | 交 乌 ， 返 回 到 “清理 拐角 ”对 话 杠 。 











选 此 模型 表面 





图 3.9.2 ”指定 部 件 边 界 图 3.9.3 ”指定 底面 
Stage3. 设置 切削 层 参 数 
stepl， 在 “清理 拐角 ”对 话 框 中 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 时 |， 系 统 弹出 “切削 层 ” 对话 框 。 
Step2. 在 “切削 深度 参数 ”对 话 框 要 型 下 拉 列 表 中 选择 国 吾 先 项 ， 在 2 供 文本 框 中 输 
入 值 2.0， 单 击 [_ 确定 < 包 ， 系 统 返 回 到 “清理 拐角 ”对 话 框 。 








Stage4. 设置 切削 参数 


step1， 在 加 二 要 可 区 域 中 单 击 “ 切 削 参数 ”按钮 国 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 圈 村 渴 项 卡 ， 在 师 部 栈 和 下 拉 列 表 中 选择 
选项 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国 本 图 选 项 卡 ， 不 岗 赴 钙 于 泵 下 拉 列 表 中 选择 
和 项， 人 欠 捕 在 本 央 下 考 玫 表 中 选择 四 于/,， 不 于 要 到 义 木 框 中 输 
入 值 40， 单 击 _ 靖 定 | 交 钮 ， 系 统 返 回 到 “清理 拐角 ”对 话 框 。 

说 明 : 这 里 选择 的 参考 刀具 一 般 是 前 面 粗 加 工 使 用 的 刀具 ， 也 可 以 通过 单 击 本 二 下 
拉 列 表 右 侧 的 “新 建 ” 按 钮 辆 来 创建 新 的 参考 刀具 。 注 意 创建 参考 刀具 时 的 刀具 直径 不 能 
小 于 实际 的 粗 加 工 的 刀具 直径 ， 
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Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 


Step1， 在 国 村 有 本 区 域 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移动 ”对话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 对话 框 中 的 大 现 国 选项 卡 , 在 区划 型 下 拉 列 表 中 选择 国 国 过 
项 ， 在 天 襄 区 域 区 域 的 进 可 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 卫 先 项 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 国 本 而 可 选项 卡 ， 在 虹 同 辣 区 域 的 同 酌 冯 下 扩 
列表 中 选择 有 ES 选项 。 其 他 参数 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 上 确定 “上 < 钮 ， 完 成 非 切削 
移动 参数 的 设置 。 








Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 在 “清理 拐角 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 
速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 | 兢 | 至 二 到 复 移 框 ， 然 后 在 其 下 的 文本 
框 中 输入 值 1500.0， 在 项 量 文 本 框 中 输入 值 400.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 硬 | 扩 
钮 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 参数 设置 值 

Step3. 单 击 [确定 上 < 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “清理 拐角 ”对 话 
框 。 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 

















生成 的 思路 轨迹 如 图 3.9.4 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.9.5 所 示 。 





图 3.9.4 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.9.5 2D 仿真 结果 
Task5. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 这 全 四 > 于 





命令 ， 保 存 文件 . 
3.10 ” 精 铣 侧 壁 
精 狗 侧 壁 是 仅仅 用 于 侧 壁 加 工 的 一 种 平面 切削 方式 ， 要 求 侧 壁 和 底 平面 相互 牌 直 ， 并 


且 要 求 加 工 表 和 面 和 撒 面 相互 平行 ， 加 工 的 侧 壁 是 加 工 表 和 面 和 压 面 之 间 的 部 分 。 下 面 介绍 创 
建 精 钳 侧 壁 加 工 的 一 般 步 又 。 


112 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


Task1. 打开 模型 

打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.10Mfinish_walls.prt， 系 统 自 动 进 入 加 工 模块 。 
Task2. 创建 精 铣 侧 壁 操作 

Stage1. 创建 几何 体 边界 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 于 加 一 > 宙 | 国 囊 可 时 全 仿 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 


























项 ， 在 刀 且 下 拉 列 表 中 选择 上 耳 症 大 晤 二 属 衣 汪汪 时 先 I 页 ， 在 | 珊 癌 往 下拉 列 表 中 选择 到 地 畏 读 项， 
在 医治 下 拉 列 表 中 选择 [EREi 站 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 FINISH_WALLS。 

Step3. 在 “创建 工序 ” 对 话 框 中 单 击 已 形 富 | 护 钮 ， 系 统 阐 出 图 3.10.2 所 示 的 “ 精 加 工 
壁 ”对 话 框 ， 在 届 本 天 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 部 件 边 界 ”按钮 图 ， 系 统 弹 出 “边界 几何 
体 ” 对 话 框 。 






















精 加 工 避 I 
必 何 慎 


几何 体 |YogiTTECE =| 涵 攀 
指定 部 件 过 办 克己 
指定 毛坯 沁 办 Eh 
S 定 检查 这 办 E 
指定 修 葛 过 办 ESS 


中 定 序 面 















一 从 
| [mil1_planar "| | 


工序 千夫 型 一 一人 


证 











二 一 -<x 一 、 

程序 [rrocrsm =| 

刀具 [ns 些 刀 -5 所 | 切削 慑 式 

几何 体 [orksrrEcE | 了 

方法 [hrLL., FINISH "| 平 再 直径 百 呈 此 
名 称 一 六 附加 习 路 | 0 
[IIISH WMS 


切削 层 


[| 确定 | 应 用 | 职 消 | 确定 | 取消 | 
图 3.10.1 “创建 工序 ”对 话 框 图 3.10.2 “ 精 加 工 壁 ”对 话 框 











Step4. 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 的 下 臣下 拉 列 表 中 选择 国 时 先 项 ， 在 补 漳 旭 下 拉 列 表 中 
选择 加 加 选项， 其 余 参 数 采 用 默认 设置 值 ， 在 零件 模型 上 选取 图 3.10.3 所 示 的 两 个 平面 ， 单 
市 确定 | 交 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 精 加 工 辟 ”对话 框 。 

Step5. 在 “ 精 加 工 辟 ”对 话 框 国 而 王 区 域 中 单 击 大 证 本 本 璋 右 侧 的 国术 钮 , 系统 弹出 “ 边 
界 几 何 体 ”对 话 框 ， 在 屯 式 | 下 拉 列 表 中 选择 国 国 先 项 ， 在 映 草 则 下 拉 列 表 中 选择 国 加 先 项 ,， 其 


~，? AN 
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余 参 数 采用 默认 设置 值 , 在 零件 模型 上 选取 图 3.10.4 所 示 的 模型 底面 , 单 击 岂 确定 “| 们 甸 ， 
系统 返回 到 “ 精 加 工 辟 ”对 话 框 。 

Step6. 在 “ 精 加 工 辟 ” 对 话 框 中 单 击 国 二 证 加 二 侧 的 鸭 按 钮 ， 系 统 阐 出 “平面 > 对 话 框 
在 琶 琶 下拉 列 表 中 选择 EIEEREE 轩 项。 在 模型 上 选取 图 3.10.3 所 示 的 底面 参照 ， 在 大 天 区 
域 的 荐 国文 本 框 中 输入 值 0.0， 单 市 [确定 上 钮 ， 完 成 底面 的 指定 ， 系 统 返 回 到 “ 精 加 工 
壁 ”对 话 框 。 














Stage2. 设置 刀具 路 径 参 数 











在 | 困 吉 设置 区 域 芭 剖 弄 示 下 拉 列 表 中 采用 系统 默认 的 力量 先 项 ， 在 些 距 下 拉 列 表 中 
有 时 = 四 让 引 先 /页 ， 在 平面 直径 百分比 文本 框 输入 值 50.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 





选择 
Stage3. 设置 切削 层 参 数 


step1， 在 同 枉 要 可 多 域 中 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 囊 ， 系 统 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 。 
step2， 在 国 可 下拉 列表 中 选择 于 台 揭 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 
|_ 确定 只 钮 ， 完 成 切削 层 参数 的 设置 。 








Stage4. 设置 切削 参数 


Step1， 在 国 村 可 到 区 域 中 单 击 “切削 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 革 村 选项 卡 ， 参 数 设置 值 如 图 3.10.5 所 示 ， 然 后 
单 击 [确定 六 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 精 加 工 壁 ”对 话 框 。 





” 选 此 平面 






策略 | 祭 量 | 拐角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 | 


底面 参照 _ 选 此 平面 | 全 A 
切削 方向 。“『「 顺 鱼 | 
切削 顺序 。” ”深度 惰 先 -| 
”人 < 和 
克 岛 清 根 





图 3.10.3 ”创建 边界 几何 体 


各 并 一 从 
EE | 0.0000 [rn J] 
选 此 参考 平面 








图 3.10.4 创建 修剪 几何 体 图 3.10.5 “策略 ”选项 卡 
Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 





step1， 在 | 本 要 可 | 域 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 国 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 
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Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 恬 本 选项 不 ， 参 数 设置 值 如 图 3.10.6 所 示 ， 其 
他 选项 卡 中 的 参数 设置 值 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 确定 | 灾 包 完成 非 切 削 移 动 参数 的 设 
曾 ， 


非 切削 移动 





进 可 | 退 可 | 起 点 /四 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 


封闭 区 域 一 一 人 
进 刀 类 型 | 治丧 状 斜 进 刀 可 | 
笠 坡 明 Emal 
高 度 3.0000 [mm 辐 
高 度 起 点 | 前 -~- 层 “| 
最 大 宽度 [元 | 





最 小 安全 距离 | 0. 0000 |m "| 
最 小 籍 面 发 度 | 0.0000 [% | 国 | 





开 训 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
进 刀 型 | 此 性 - 相对 于 1 "| 
长 度 | a0.0000 [%DE "| 
旋转 角度 | 0.0000 
笠 坡 棚 [0.0000 
高 度 [sm 可 


景 小 安全 距离 。 | 3.0000 [mn “| 
[” 修剪 至 最 小 实 全 距离 





初始 封闭 区 域 一 一 一 Y 汪 
初 如 开放 区 域 一 YY 











图 3.10.6 “ 进 刀 ”选项 卡 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





Step1. 在 “ 精 加 工 壁 ”对 话 框 园丁 本 可 区 域 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 
“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 且 呈 移 识 用友 对 复 选 杠 ， 然 后 在 其 后 的 文本 
框 中 输入 值 3000.0， 在 固 文 本 框 中 输入 值 250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 正 
钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 于 确定 | 必 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

Task3. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 




















按 








生成 的 思路 轨迹 如 图 3.10.7 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.10.8 所 示 。 
Task4. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 于 四 => 司 | 悍 存 名) 
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图 3.10.7 思路 轨迹 图 3.10.8 2D 仿真 结果 


3.11 精 铣 底面 





焰 钳 反面 是 一 种 只 切 曾 压 平 面 的 切 前 方式 ， 在 系统 默认 的 情况 下 是 以 刀 其 的 切 前 为 和 
部 件 边 界 相 切 来 进行 切削 的 ， 对 于 有 下 角 按 的 部 件 一 般 情 况 下 是 切削 不 完整 的 ， 必 须 设 置 
刀具 人 般 置 ， 多 用 于 左面 的 精 加 工 。 下 面 介 绍 创建 精 铣 帮 面 加 工 的 一 般 步 又 。 


Task1. 打开 模型 
打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.11\finish_floor.prt， 系 统 自动 进入 加 工 模 块 。 
Task2. 创建 精 铣 底面 操作 


Stage1. 创建 工序 























Step1. 选择 下 拉 菜 单 本 入 加 一 > 目 | 国 于 可 天 全 仿 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 ,在 图 3.11.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 当下 拉 列 表 中 选择 
选项 ,在 医 序 邓 类 型 区 域 单 击 “FINISH_FLOOR” 按 钮 册 ,， 在 由 序 下 拉 列 表 中 选择 国 于 项 ， 
在 习 县 下 拉 列 表 中 选择 加 汪 名 到 蚊 当 3 测 先 贡 ， 在 小 问 体 下拉 列表 中 选择 汪 当 3 蚂 先 项 ， 在 
订 汪 下 拉 列 表 中 选择 [9 半 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 FINISH_FLOOR， 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 [确定 “上 x 钮 ， 系 统 弹 出 图 3.11.2 所 示 的 “ 精 加 
工 底 面 ” 对 话 框 。 



































Stage2. 创建 几何 体 


Step1. 创建 边界 几何 体 。 

(1) 在 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 网 二 本 区 域 中 单 击 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 峡 ， 系 
统 弹出 “边界 几何 体 ”对 话 框 。 

(2) 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 | 顿 起 | 下 拉 列 表 中 选择 国 时 项 , 在 各 间 则 下 拉 列 表 中 选择 国 于 
选项 ， 在 零件 模型 上 选取 图 3.11.3 所 示 的 4 个 模型 平面 ， 单 市 确定 上 jj 钮 ， 系 统 返 回 到 
“ 精 加 工 底面 ”对 话 框 。 
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精 加 工 请 面 


指定 部 件 过 异 
中 定 志 芯 这 和 异 
指定 检查 这 异 














一 A 
] [mil1_planar "| | 


工序 子 凑 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 内 








图 
We 各 下 Et 指定 修剪 边界 
虽 三 上 于 7 = el 
位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 次 
程序 [FRoGEAM "| 
刀 且 [nern ( 绪 习 -5 i "| 
几何 仁 [WOREPIECE "| 切削 醒 式 . 二 J 跟随 部 性 s 
方法 [hrrr, FINISH "| 步 忠 | 刀具 平 直 百 分 此 "| 
平面 直 征 白 分 比 [550.000 
切削 层 三 





| 确定 | 应 用 | 取消 | 确定 取消 | 
图 3.11.1 “创建 工序 ”对 话 框 图 3.11.2 ”“ 精 加 工 底面 ”对 话 框 





Step2. 指定 毛 坏 边 界 。 

(1) 单 击 “ 精 加 工 底面 ” 对 话 框 中 me 系统 弹出 “边界 几何 体 ” 
对 话 框 ， 在 轿 到 下 拉 列 表 中 选择 国事 项 ， 系 统 弹 出 “创建 边界 ”对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 灶 和 机 a 其 他 参数 采用 系统 默认 选项 ， 依 次 选取 
3.11.4 所 示 的 4 条 边线 为 边界 ， 单 击 两 次 移 定 “| 六 钮 ， 返 回 到 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 。 

注意 : 在 选取 边线 时 ， 应 先 选取 3 条 相连 的 边线 ， 最 后 选取 独立 的 1 条 边线 。 

Step3. 指定 抵 面 。 

(1) 在 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 国 盏 国 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 底 平面 几何 体 ” 按 钮 加 
系统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 采用 系统 的 默认 设置 值 ， 选取 图 3.11.5 所 示 的 底面 参照 面 ， 在 国 辐 区 域 的 荐 重文 本 
框 中 输入 值 00， 单 击 LL_ 靖 定 “| 冯 钮 ， 完 成 底 平 面 的 指定 


CS 


图 3.11.3 ”创建 边界 几何 体 图 3.11.4 指定 毛坯 边 图 3.11.5 指定 底面 
Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 


























在 习 雪 设置 区 域 园 刘 起 霄 下 拉 列 表 中 选择 睛 由 选项 ， 在 诬 距 下 拉 列 表 中 选择 
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和 ii 先 JI 页 ， 在 平面 直径 百 劳 出 文本 框 中 输入 值 50.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Stage4. 设置 切削 层 


在 “ 精 加 工 底面 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 时 |， 系统 弹出 “切削 层 "对 话 框 。 在 区 型 
机 ， 单 市 [确定 中 饰 ， 系 统 返 回 到 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 。 








Stage5. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 一 要 到 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 列 ， 系 统 阐 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 第 咯 选 项 卡 ， 在 如 贱 方 向 下 拉 列 表 中 选择 对 先 项 ， 
其 余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 车 可 远 项 卡 ， 在 邯 二 如 一 文本 框 中 输入 值 0.10， 单 
击 [确定 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 。 





Stage6. 设置 非 切 削 移 动 参数 





Step1， 在 司 本 要 到 区 域 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 蜀 ， 系 统 阐 出 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 功 开 选项 卡 ， 在 懒 BE 册 区 域 大 霖 要 到 下 拉 列 表 
中 选择 有 BE 弹 选项 ， 其 他 参数 设置 值 采 用 系统 的 默认 值 ， 单 击 国 靖 定 | 扩 钮 ， 完 成 非 切削 移 
动 参数 的 设置 。 














Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 在 “ 精 加 工 底面 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 漳 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 辐 1 二 本 于 二 复 选 框 ， 然 后 在 其 下 的 文本 
框 中 输入 值 3000.0， 在 国王 文本 框 中 输入 值 250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 丑 控 
钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 痛 定 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “ 精 加 工 底面 ” 
对 话 框 。 


Task3. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.11.6 所 示 ，2D 动态 仿 其 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.11.7 所 示 。 

















图 3.11.6 思路 轨迹 图 3.11.7 2D 仿真 结果 
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Task4. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 这 任国 ep 加 





但 令 ， 你 存 文 件 。 


3.12 孔 铣削 








扎 铣 前 驶 是 利用 小 直径 的 器 铣 刀 以 螺旋 的 方式 加 工大 直径 的 内 扎 或 凸 合 的 一 种 高 效率 
铣 六方 式 。 下 面 以 网 3.12.1 所 示 的 零件 来 介绍 创建 孔 铣 前 的 一 般 步 又 。 


加 工 过 程 


a) 毛坯 几何 体 b) 加 工 结果 
图 3.12.1 和 孔 铣 削 








Task1. 打开 模型 文件 
打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.12\hole_milling.prt， 系 统 目 动 进 入 加 工 环境 。 
Task2. 创建 孔 铣削 工序 


Stage1. 创建 工序 











Step1. 选择 下 拉 菜单 着 Kg p> 扩 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 设置 工序 参数 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 劲 下 拉 列 表 中 选择 国生 到 竺 项 ， 在 
了 到 区 域 中 单 击 “HOLE_MILLING ”按钮 吴 ， 在 辆 缠 下 拉 列 表 中 选择 GE 贡 ， 
在 了 县 下拉 列表 中 选择 国 于 B 到 瑟 时 渤 天 先 项 ， 在 由 癌 栖 下拉 列表 中 选择 有 读 党 型 绰 先 项 ， 在 
方法 | 下 拉 列 表 中 选择 国 于 3 先 项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 马克 定 | 必 饵 ， 系 统 弹 出 图 3.12.2 所 示 的 “Hole 
Milling” 对 话 框 。 





























Stage2. 定义 几何 体 


Stepl. 单 击 “Hole Milling” 对 话 框 大 画 鲁 区 域 中 的 国 十 司 湘 醒 右 侧 的 而 按钮， 系统 弹 
出 图 3.12.3 所 示 的 “和 孔 或 凸 台 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 选择 几何 体 。 在 “和 孔 或 凸 台 几 何 体 ”对 话 框 的 毁 型 下 拉 列 表 中 选择 〖 医 于 选 项 ， 
然后 单 击 戏 一 区 域 的 为 按钮 ， 在 图 形 区 中 选取 孔 的 内 圆柱 面 ， 此 时 系统 自动 提取 该 孔 的 直 
径 和 深度 信息 ， 定 义 孔 位 置 如 图 3.12.4 所 示 。 
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Step3. 单 击 上 确定 皮包 返回 到 “Hole Milling” 对 话 框 。 


孔 或 吓 台 几何 人 





必 何 慎 


几何 栖 [人 
指定 孔 或 凸 台 ES 











于 
刀 耕 设置 一 六 | 0.0000 El 
方法 [hrLL, FINISI ™| 图 上 [0.0000 El 
: 深度 限制 严 

切削 恒 式 = 螺旋 "| i 
ee EE \ 
毛 世 中 高 | 0.0000 [mn "| 新 建 

轴 向 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 

每 转 探 度 | 距离 | 

蛇 距 | 25. 0000 区 waE "| 

往 向 一 一 一 一 一 

径 向 步 中 恒定 S 

最 术 中 高 | 50. 0000 [#9 县 "| 
三 从 反 广 向 进 履 、 
切削 委 数 有 
去 图 3.12.3 “和 孔 或 凸 台 几 何 体 ” 对 话 杠 
进 冶 率 和 速度 


选 此 圆 弧 








图 3.12.2 “Hole Milling” 对 话 框 图 3.12.4 ”定义 孔 位 置 

3.12.2 所 示 的 “Hole Milling” 对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 

e@ 。 划 浊 盯 式 定义 孔 铣削 的 切削 模式 ， 包 括 国 9 、 和 
项 ， 选 择 某 个 选项 后 会 激活 相应 的 文本 框 。 

: 选择 此 选项 ， 激 活 毛 各 且 世 文本 框 ， 通 过 定义 毛坯 孔 的 直径 来 控制 平 
面 螺 旋 线 的 起 点 ， 刀 有 具 在 每 个 深度 都 按照 螺旋 渐 开 线 的 轨迹 来 切削 直至 圆柱 
面 ， 此 时 的 刀 路 从 刀 轴 方向 看 是 螺旋 渐 开 线 ， 此 模式 的 刀 路 轨迹 如 图 3.12.5 
所 示 。 

串 ” 国 浊 : 渤 树 此 选项 ， 激 活 志 是 直 径 文 本 框 ， 通 过 定义 毛坯 孔 的 直径 来 控制 空 
间 曼 旋 线 的 起 点 ， 刀 有 具 由 此 起 点 以 空间 曼 旋 线 的 轨迹 进行 切 询 ， 直 至 底面 ， 
然后 拾 刀 ， 在 径 向 增加 一 个 步 距 值 继续 按 空间 螺旋 线 的 轨迹 进行 切 前 ， 重 复 
此 过 程 直至 切削 结束 ， 此 时 的 刀 路 从 刀 轴 方向 看 是 一 系列 同心 圆 ， 此 模式 的 





3 种 法 
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刀 路 轨迹 如 图 3.12.6 所 示 。 

加 选择 此 选项 ， 激 活 嗓 三 品目 管 文本 框 ， 通 过 定义 螺旋 线 的 直径 来 
控制 空间 螺旋 线 的 起 点 ， 刀 有 具 先 以 空间 螺旋 线 的 轨迹 切削 到 一 个 深度 ， 然 后 
再 按照 螺旋 渐 开 线 的 轨迹 来 切削 其 余 的 壁 厚 材料 ， 因 此 该 刀 路 从 刀 轴 方向 看 
是 既 有 一 系列 同心 圆 ， 又 有 螺旋 渐 开 线 ， 此 模式 的 刀 路 轨迹 如 图 3.12.7 所 示 。 








图 3.12.5 “螺旋 式 ” 刀 路 图 3.12.6 “螺旋 ”思路 图 3.12.7 “螺旋 /螺旋 式 ” 刀 路 


ae et a a A Wa a 





时 转 深 雇 (， 只 国 当 转让 模式 下 被 激活 ， 包 括 国 旨 和 
ye 
加 ”| 吴忠 ， 定义 刀具 沿 轴 向 进 刀 的 螺 距 数值 ， 
回 。” 莉 娄 者 : 定义 刀具 沿 轴 向 进 刀 的 螺旋 线 角 度数 值 . 
灿 向 步 距 ， 只 在 国有 LE 玫 切 询 模 式 下 被 激活 ， 定 义 刀 有 具 沿 轴 向 进 刀 的 步 距 值 ， 
包括 加 可 、 国 国 、 殉 加 和 ED 和 4 种 选项 ， 选 择 菜 个 选项 后 会 激活 相应 的 文 
We 
加 : 选择 此 选项 ， 激 活 故 未 距离 文本 框 ， 输 入 固定 的 轴 向 切削 深度 值 。 
国 : 选择 此 选项 ， 激 活 相 应 列表 ， 可 以 指定 多 个 不 同 的 轴 向 步 距 。 
可 “天 下. 选择 此 选项 ， 激活 因 路 数 文本 框 ， 输 入 固定 的 轴 向 刀 路 数值 。 
ET 和， 尘 择 比 选项 ， 激 活 下 茹 图 文 本 框 ， 输 入 轴 向 步 距 占 刀 刃 长 度 的 











百分比 数值 。 
径 疝 步 耻 ， 定 义 刀具 沿 径 向 进 刀 的 步 距 值 ， 包 括 区 引 和 图 





国 7 种 选项 ， 选 择 某 个 选 
项 后 会 激活 相应 的 文本 框 。 

鄙 ” 国 归 : 选择 此 选项 ， 激 活 蝴 汪 距 离 文 木 框 ， 输 入 固定 的 径 向 切削 深度 值 。 

回 : 选择 此 选项 ， 激 活 相 应 列表 ， 可 以 指定 多 个 不 同 的 径 向 步 距 。 

Ix 具 原 方向 进入 ， 定义 刀具 沿 径 向 进 刀 的 方向 ， 默 认为 从 顶部 进 刀 ， 选 中 该 选项 则 
从 底部 进 刀 





Stage3. 定义 刀 轨 参数 
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Stepl. 在 “Hole Milling” 对 话 框 的 因 未 设 置 [ 广 域 博 咕 式 下 拉 列 表 中 选择 国 时 国 先 项 ,在 
所 于 县 企 下拉 列表 中 揭 择 攻坚 浊 选 项， 在 起 如 和 外 文本 框 中 输入 值 0.0。 

Step2. 定义 轴 向 参数 。 在 “Hole Milling” 对 话 框 的 疯 同 区域 每 转 深 度 | 下 拉 列 表 中 选择 
2;i 先 JI 页 ， 在 | 区 芝 儿 文本 框 中 输入 值 5.0。 

Step3. 定义 径 向 参数 。 在 芭 曾 区 域 琶 疝 步 中 下 拉 列 表 中 选择 回避 选项 ， 在 县 赤 本 高 文本 杠 
中 输入 值 40.0， 在 其 后 的 下 拉 列 表 中 选择 NE 量 选项 。 




















Stage4. 定义 切削 参数 


Stepl. 单 击 “Hole Milling” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ” 按钮 列 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 
对 话 框 ， 设 置 参 数 如 图 3.12.8 所 示 。 









策略 | 祭 量 | 


切削 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
切削 方向 | 岳 引 "| 
最 小 螺旋 贱 直 径 | 5. 0000 [mn | cP 


清理 可 路 一 一 一 全 
lw 添加 清理 本 路 


图 3.12.8 “切削 参数 ”对 话 框 
Step2， 其余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 , 单 市 [确定 “上 饵 ， 系统 返回 到 “Hole Milling” 


对 话 框 。 


Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参数 





Stepl. 单 击 “Hole Milling” 对 话 框 困 革 区 下 区域 中 的 “ 非 切 削 移 动 ” 按钮 罚 | 系统 弹 
出 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 碟 司 选项 卡 ， 其 参数 的 设置 如 图 3.12.9 所 示 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 大 天 选项 卡 ， 其 参数 的 设置 如 图 3.12.10 所 示 。 

Step4. 其 他 选项 卡 中 的 参数 设置 值 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 攻 斑 定 | 拉 钮 完成 非 切削 
移动 参数 的 设置 。 

Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 单 击 “Hole Milling” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按钮 旺 ， 系 统 弹出 图 3.12.11 
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所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 











非 切削 移动 





进 如 | 退 可 | 重要 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
进 思 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
进 如 类 型 | 于 讨 吓 讨 一 
最 小 安全 距离 | 1.0000 [nm 避 | 
区 从 中 心 开 始 


初 娟 进 刊 一 一 一 一 一 一 一 一 一 次 
| 进 刀 3 兴 型 | 与 进 如 相同 | | 








图 3.12.9 “ 进 刀 ”选项 卡 


ET 





图 3.12.10 “ 退 刀 ”选项 卡 
Step2. 进 给 率 和 速度 参数 的 设置 如 图 3.12.11 所 示 , 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 
[ 靖 定 | 扩 钮 ， 系 统 返回 到 “Hole Milling” 对 话 框 。 


Task3. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 








生成 的 思路 轨迹 如 图 3.12.12 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.12.13 所 示 。 
Task4. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 区 作 加 ep 加 





全 
心 


了 ， 你 存 文件 。 
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设置 加 工 数 据 | - Wk 

表面 速度 (smm) 人 

每 齿 进 络 量 

主轴 速度 一， AAA lr 

区 主轴 速度 frpm) ]1500.000 国 | 图 3.12.12 思路 轨迹 











切削 [300. 0000 [mmpm 局 | 国 | 国 | 
快速 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 内 一 
更 多 一 = 
单位 Se 











图 3.12.11 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 3.12.13 2D 仿真 结 


3.13 铣 螺 纹 








铣 螺 纹 就 是 利用 螺纹 铣 刀 加 工大 直径 的 内 、 外 螺纹 的 铣削 方式 ， 下 面 以 图 3.13.1 所 示 


的 零件 来 介绍 创建 铣 螺纹 的 一 般 步 又。 
< 


ZM 
YN 
a) 毛 坏 几何 体 b) 加 工 结果 


图 3.13.1 钳 螺 纹 









Task1. 打开 模型 文件 

打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch03.13\threading_milling.prt， 系 统 自动 进入 加 工 环境 。 
Task2. 创建 铣 螺 纹 工序 

Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单项 KG = 二 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方 法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 渭 下 拉 列 表 中 选择 国 开 于 先 项 ， 在 
了 学 要 到 区 域 中 单 击 “THREAD_MILLING” 按钮 | 目 ， 在 恩 恒 下 拉 列 表 中 选择 BEEEEOi 洁 机 ， 
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在 国 昌 下 拉 列 表 中 选择 回国 选 项 ， 在 机 向 一 下 拉 列 表 中 选择 
表 中 选择 EEE 辐 选项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 蕊 确定 jj< 钮 ， 系 统 弹 出 图 3.13.2 所 示 的 “螺纹 
铣 ” 对 话 框 。 


ej 先 I 页 ， 在 | 放 法 下 拉 列 


Stage2. 定义 螺纹 几何 体 


Step1. 单 击 “ 螺 纹 狼 ” 对 话 框 中 的 硬 二 各 台 到 右 侧 的 而 按钮， 系统 弹出 图 3.13.3 所 示 
的 “ 扎 或 凸 人 台 几 何 体 ”对 话 框 。 


孔 或 凸 台 几 何 仁 





几 问 和 mrmiee | 
指定 礼 或 下 音 Eh 




















一 一 
刀 因 误 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 
方法 | METHOD "| 加 | 
轴 向 步 距 | 条 口 长 度 "| 
百人 劳 比 oo ooog 
径 向 步 距 恒定 下 = 
最 大 距离 | nooo 目下 芒 己 | 
螺旋 刁 路 | 上 了 当 Er [ 6.0000 是 | 
切削 参 淼 ] 胖 度 
下 本 深 度 限 制 
非 切削 乏 动 bp 幅 综 所 二 
进 给 率 和 谴 度 外 | 列表 
机 床 控 制 水 二 
程序 涵 刁 
选项 总 梧 








图 3.13.2 ” “螺纹 狂 ”对话 框 〈 一 ) 图 3.13.3 “了 扎 或 凸 台 几何 体 ” 对 话 框 
Step2. 选择 螺纹 几何 体 。 在 “了 筷 或 凸 台 几何 体 ” 对 话 框 的 潮 型 下 拉 列 表 中 选择 
选项 ， 在 辐 本 i 杠 面 下 拉 列 表 中 选择 国 于 时 和 项 ， 然 后 单 市 窒 要 区域 的 著 按 钮 ， 在 图 形 区 中 
选取 螺纹 特征 所 在 的 孔 内 圆柱 面 ， 此 时 系统 上 自动 提取 螺纹 牙 型 参数 并 显示 螺纹 轴 的 方 癌 ， 
分 别 如 图 3.13.4、 图 3.13.5 所 示 。 























图 3.13.4 ”螺纹 牙 型 参数 图 3.13.5 ”螺纹 轴 方 向 
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Step3. 单 击 国 箭 定 | 六 钮 返回 到 “螺纹 钛 ”对 话 框 。 

图 3.13.2 所 示 的 “螺纹 铣 ” 对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 

@ ”得 同 步 中 : 定义 刀具 沿 轴 线 进 刀 的 步 距 值 , 包括 下 
种 选项 ， 选 择 菜 个 选项 后 会 激活 相应 的 文本 框 。 














加 区 这 日 : 选择 此 选项 ， 激 活 澡 蓝 文本 框 ， 牙 数 x 螺 距 = 轴 向 步 距 ， 

加 : 选择 此 选项 ， 激 活 卓 只 此 文本 框 ， 输 入 数值 定义 轴 向 步 距 相对 于 
螺纹 刀刃 口 长 度 的 百分比 数值 . 

加 : 选择 此 选项 ， 激 活 国 品 文本 框 ， 输 入 数值 定义 刀 路 数 。 

加 : 选择 此 选项 ， 激 活 罩 双 纪 文本 框 ， 输 入 数值 定义 轴 向 步 距 相对 于 





螺纹 长 度 的 百分比 数值 。 

@ 。 径 疝 步 忠 .定义 刀具 沿 径 向 进 刀 的 步 距 值 ， 包 括 加 到 、 
某 个 选项 后 会 激活 相应 的 文本 框 ， 
回 “” 臣 司 选择 此 选项 ， 激 活 量 赤 距 离 文 本 框 ， 输 入 固定 的 径 向 切削 深度 值 . 





ED 种 先 项 ， 选 择 





回 0 图: 选择 此 选项 ， 激 活 相 应 列表 ， 可 以 指定 多 个 不 同 的 径 向 步 距 。 
回 划 : 可 以 指定 每 个 径 向 刀 路 占 剩 余 径 向 切削 总 深度 的 比例 。 


@ ” 坚 诈 路， 定义 在 铣 螺 纹 最 终 时 添加 的 刀 路 数 ， 用 来 减 小 刀具 偏差 等 因素 对 螺纹 尺 
寸 的 影响 。 


Stage3. 定义 刀 轨 参数 


Stepl1. 定义 轴 向 步 距 。 在 “螺纹 铣 ” 对 话 框 的 四 就 设置 | 区域 于 向 步 距 下 拉 列 表 中 选择 
四 先 项 ， 在 | 百叶 出 文本 框 中 输入 值 5.0。 

Step2. 定义 径 向 步 距 。 在 鸭 向 具 距 下 拉 列 表 中 选择 国 怠 先 项 ， 在 此 太 距离 文本 框 中 输入 值 
0.5。 

Step3. 定义 螺旋 刀 路 数 。 在 鼎 深 路 文本 框 中 输入 值 1。 














Stage4. 创建 刀具 


Stepl. 单 击 “ 螺 纹 铣 ” 对 话 框 中 的 国 可 区 域 的 阐 掖 钮 ， 系 统 弹 出 图 3.13.6 所 示 的 “新 
建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 采用 系统 默认 设置 值 和 名 称 ， 单 击 “ 新 建 刀 具 ” 对 话 框 中 的 确定 | 饵 ， 系 
统 弹 出 “螺纹 独 ” 对 话 框 (二)。 

Step3. 在 “螺纹 铣 ” 对 话 框 中 设 秆 图 3.13.7 所 示 的 参数 ， 单 击 王 瑞 定 | 包 ， 系 统 返 
回 到 “螺纹 铣 ” 对 话 框 (一 )。 
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晤 考 钳 


刀具 | 丸 柄 | 来 持 器 | 更 字 | 
图 出 





从 








类 型 一 一、 
[mil1_planar "| 


库 





类型 ”A Fe 

刀具 子 类 型 ee 
li 0m) 纠 部 直径 | 10.ooo0 

位 置 一 “， [L) 长 度 [0000 
刀具 Er [FL) 刀 玉 长 度 [0000 
刀 允 户 

= = [FP】 螺 距 x] 
| 成 弄 尖 型 笃 制 | = 





取消 | 确定 取消 | 
图 3.13.6 “新 建 刀 上 只” 对 话 杠 图 3.13.7 “ 蝶 纹 铣 ” 对 话 框 (二 ，) 


Stage5. 定义 切削 参数 


Stepl. 单 击 “螺纹 猎 ” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 天 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 
框 ， 设 置 参数 如 图 3.13.8 所 示 。 


切削 做 类 


策略 | 祭 量 | 
切削 


切削 方向 | 版 链 "| 





















延伸 刀 轨 一 一 一 一 一 一 一 人 
顶 仿 寺 | 距离 “=| 
距离 Wr 
底面 偏 置 | 距离 。 =| 
距离 Wr 


图 3.13.8 “切削 参数 ”对 话 框 
Step2， 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 ， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 殉 定 | 必 包 ， 





系统 返回 到 “ 曼 纹 狼 ” 对 话 框 。 


Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 





step1. 单 击 “螺纹 猎 ” 对 话 框 国 村 虽 本 区 域 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 删 ， 系 统 弹 出 “ 非 
切削 移动 ”对 话 框 。 
step2， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 居 到 了 选项 长， 其 参数 的 设置 如 图 3.13.9 所 示 。 
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step3， 其 他 选项 卡 中 的 参数 设置 值 采用 系统 的 默认 值 ， 单 击 上 确定 上 钮 ， 完 成 非 切 
削 移动 参数 的 设置 。 


Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 蛙 击 “ 蝶 纹 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按钮 出 |， 系 统 弹出 图 3.13.10 所 示 
的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 











Step2. 参数 的 设置 如 图 3.13.10 所 示 , 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 于 确定 “上 : 包 ， 
系统 返回 到 “螺纹 铣 ” 对 话 框 。 














1 井 给 TT 率 和 速度 
自动 设置 一， 
设置 加 工 数据 多 
非 切削 乏 动 人 45.0000 国 | 
具 ] 才 给 D. 1041 
进 刀 | 退 才 | 重要 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 日 | 
一 更 gy 

























进 如 涛 型 蜂 证 ” | E 本 天 
最 小 安全 距离 | 1.0000 i - [YY 主轴 速度 frpm) ltzoo.ooo 国 | 
区 从 中 心 开始 更 多 一 一” 
进 结 率 一 一 一 一 一 一 一 愉 
梓 娟 进入 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 从 
进 可 区 型 | 与 进 如 相同 。” 局 | 于 村 [25o. 0000 [mmpn ”| 可 | 图 | 
快速 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 交 一 
更 儿 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 疮 一 
单位 ¥— 





[在 生成 时 已 化 进 结 率 








图 3.13.9 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 图 3.13.10 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
Task3. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 
生成 的 思路 轨迹 如 图 3.13.11 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 图 3.13.12 所 示 。 





图 3.13.11 思路 轨迹 图 3.13.12 2D 仿真 结 
Task4. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 攻 备品 一 > 回 [区 和 命令， 保存 文件 。 
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:UG NX 8.0 轮 廊 铣削 加 工 包 括 型 腔 铣 、 插 铣 、 等 高 轮 廊 铣 、 陡 峭 区 域 等 
高 轮 廊 铣 、 固 定 轴 上 曲面 轮 廊 铣 、 国 定 轴 曲 面 区 域 铣 、 单 线 清 根 以 及 刻字 等 铣削 方式 。 本 章 
将 通过 典型 范例 来 介绍 轮 廊 铣削 加 工 的 各 种 加 工 类 型 ， 详 细 描 述 各 种 加 工 类 型 的 操作 步 又， 
并 且 对 于 其 中 的 细节 和 关键 的 地 方 也 给 予 详细 的 说 明 。 


上 八 
mm、 
蕴 
SF 








型 腔 铣 在 数控 加 工 应 用 上 最 为 广泛 ， 用 于 大 部 分 的 粗 加 工 ， 以 及 直 壁 或 者 笠 度 不 大 的 
侧 壁 的 精 加 工 。 型 腔 轮 廊 铣 加 工 的 特点 是 刀具 路 径 在 同一 高 度 内 完成 一 层 切 削 ， 遇 到 曲面 
时 将 其 绕 过 ， 下 降 一 个 高 度 进行 下 一 层 的 切 前 。 系 统 按照 零件 在 不 同 深度 的 截面 形状 ， 计 
算 各 层 的 刃 路 轨迹 。 型 腔 铣 在 每 一 个 切削 层 上 ， 根 据 切 削 层 平面 与 毛坯 和 零件 几何 体 的 交 
线 来 定义 切削 范围 。 通 过 限定 高 度 值 ， 上 只 作 一 层 切 削 。 型 腔 铣 可 用 于 平面 的 精 加 工 ， 以 及 
清 角 加 工 等 。 























4.1.2 ”轮廓 钳 的 子 类 型 





进入 加 工 模块 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 王国 | = 电 | 四 命令 ， 系 统 弹出 图 4.1.1 所 
示 的 “创建 工序 ”对 话 框 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 惨 刍 下 拉 列 表 中 选择 gidu 关 j 泡 IN， 日 ， 
对 话 框 中 出 现 轮廓 铣 前 加 工 的 20 种 子 类 型 。 

4.1.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 王 氏 了 兰 兰 区域 中 各 按钮 说 明 如 下 : 

@ Al 星 (CAVITY_MILL) 型 腔 铣 
A2 则 (PLUNGE_MILLING )， 插 铣 
A3 雪 (CORNER_ROUGH )， 轮 廊 粗 加 工 ， 
ss ( REST_ MILLING )， 剩 余 铣 . 

A5 加 ZLEVEL_PROFILE ): 深度 加 工 轮廓 ， 




















2 (FIXED CONTOUR ): 国定 轮 廉 铣 . 


第 4 章 ”轮廓 铣 前 加 工 












一 人 
] [mi coIt our "| | 


工序 子 光 型 


让 


Al A2 A3 A4 AS Ab 


-区 2 


TT 


Al9 A20 








[CAVITY MILL 


应 用 | 取 滑 | 








图 4.1.1 “创建 工序 ”对 话 框 


(COUNTOUR AREA ): 国定 轮 廊 区 域 . 
Ag 有 
A10 副 (STREAMLINE ): 流 线 。 


A13W% (FLOWCUT SINGLE )， 单 刀 路 清 根 铣 . 
A14 苹 (FLOWCUT MULTIPLE ): 多 刀 路 清 根 铣 . 


Al6&y (SOLID _ PROFILE 3D )， 实体 轮 廉 3D 铣 . 
Al17 必 | (PROFILE 3D ): 轮 廊 3D 铣 . 

A1l8 彭 (CONTOUR_TEXT) 曲面 文本 铣削 ， 
Al19 难 (MILL USER )， 自 定义 方式 。 

A20 图 | ( MILL CONTROL )， 机 床 控制 。 








my 
A15% (FLOWCUT REF TOOL ): 参考 刀具 清 根 铣 ， 


129 


A 


A7T A8 A9 Al All Al2 
HRYyNyS 
| | | | 


Al3 Al4 Al3 Al6 Al7 Al8 


(CONTOUR SUREACE AREA ): 固定 轮 廊 表面 积 。 


Al11 国 (CONTOUR AREA _ NON _STEEP ): 非 陡峭 区 域 轮 廊 铣 。 
Al2E (CONTOUR AREA DIR_STEEP ): 方向 陡峭 区 域 轮廓 钳 ，。 


型 腔 铣 ( 标 准 型 腔 铣 ) 主要 用 于 粗 加 工 ， 可 以 切除 大 部 分 毛坯 材料 ， 几 乎 适用 于 加 工 








任意 形状 的 几何 体 ， 可 以 应 用 于 大 部 分 的 粗 加 工 和 直 壁 或 者 二 


笠 度 不 大 的 侧 壁 的 精 加 工 ， 


也 可 以 用 于 浓 根 操作 。 型 腔 钳 以 固定 刀 轴 快速 而 蜗 效 地 粗 加 工 平面 和 曲面 类 的 几何 体 。 型 
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腔 铣 和 平面 纤 一 样 ， 思 其 古 侧面 的 刀刃 对 垂直 和 面 进行 切 制 ， 压 面 的 刀刃 切 出 工件 抵 面 的 材 
料 ， 不 同 乙 处 在 于 定义 切削 加 工 材料 的 方法 不 同 。 下 面 以 狗 4.2.1 所 示 的 模型 为 例 ， 讲 解 创 


建 型 腔 钳 的 一 般 步 又 。 





~ 


a) 部 件 几何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 绪 
图 4.2.1 型 腔 铣 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 环境 


Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.02\CAVITY_MILL.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 荣 单 且 于 二 一 > 本 舍 今 ， 示 统 弹 出 图 4.2.2 
所 示 的 “加 工 环 境 ” 对 话 框 ， 在 “加 工 环境 ”对 话 框 室 创 津 的 CM 多 豆 列 表 框 中 选择 于 于 守 B02 
选项 。 单 市 [确定 jj 包 ， 进 入 加 工 环境 ， 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 


Stepl. 创建 机 床 坐 标 系 。 
(1) 选择 下 拉 菜 单 手 入 一 > 本 王强 
体 ” 对 话 框 。 

















有 命令， 系统 弹出 图 4.2.3 所 示 的 “创建 几何 


hole makine 
hole makine mw 











一 一夫 
[nill_eontour "| 


必 何 体 子 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 






mill] plarnar 
drill 

hole makine 

die Sequences 
mold sequences 


总 


亨 兄 保 置 部 忻 





应 用 | 取消 | 
图 4.2.2 “加 工 环境 ”对 话 框 图 4.2.3 “创建 几何 体 ” 对 话 框 
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(2) 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 区 一下 拉 列 表 中 选择 EYE 玫 先 项 ， 在 夺 柯 用 天 到 区 域 
中 选择 国 ， 在 园丁 硬 下 拉 列 表 中 选择 ED 寺 项 ， 在 回国 文本 框 中 采取 系统 默认 名 称 MCS。 

(3) 单 击 “ 创 建 几何 体 ” 对 话 框 中 的 殉 定 几 钮 ， 系 统 弹出 图 4.2.4 所 示 “MCS” 对 
话 框 。 

Step2. 在 “MCS ”对 话 框 二 床 举 标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 大 ， 在 系统 弹出 
的 “CSYS” 对 话 框 号 型 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 区 本 国 区 域 中 的 而 较 钮 ， 在 “点 ”对 话 框 匿 国 的 下 拉 列 表 
中 选择 国 选 项 ， 然 后 在 匡 文 本 框 中 输入 值 -100.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 -60.0， 在 国文 本 
框 中 输入 值 00， 单 击 上 瑚 是 | 护 钮 ， 返 回 到 “CSYS” 对 话 框 ， 单 击 了 靖 定 | 扩 钮 ， 完 成 机 床 
坐标 系 的 创建 。 

Step4. 创建 安全 平面 。 

(1) 在 ( 朗 全 设置 区 域 实 全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 芒 本 于 选项 ， 

(2) 单 击 “ 平 面 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 ， 选 取 图 4.2.5 所 示 的 模型 
表面 为 参考 平面 ， 在 “平面 ”对 话 框 的 三 要 区域 的 国 本 文本 框 中 输入 值 10.0。 

(3) 单 击 “平面 ”对 话 框 中 的 上 _ 歼 定 必 钮 ， 完 成 安全 平面 的 创建 ， 然 后 再 单 击 “MCS” 
对 话 框 中 的 [确定 | 拉锯， 






































移 此 面 为 参考 平和 而 
< ZzZM 





图 4.2.4 “MCS” 对 话 框 图 4.2.5 ”选择 参考 平面 
Stage2. 创建 部 件 几 何 体 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 入 如 一 > DI 
何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 天 上 下拉 列 表 中 选择 国 于 9 吕 轩 项 ， 在 是 癌 休 了 类 到 x 
域 中 选择 “WORKPIECE” 按 钮 大 ， 在 | 见 尊 侨 下 拉 列 表 中 选择 葬 蛙 先 项 ， 在 人 | 文本 框 中 采 
用 系统 默认 名 称 WORKPIECE 1。 

Step3. 单 击 巧 形 定 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.2.6 所 示 的 “工件 ”对 话 框 。 


命令 , 系统 弹出 图 4.2.3 所 示 的 “创建 几 
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Step4. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 部 件 几何 体 ”按钮 而 ， 系 统 弹出 图 42.7 
所 示 的 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 几何 体 ， 结 果 如 图 4.2.8 
所 示 。 

Step5. 单 击 “ 部 件 几何 体 ”对 话 框 中 的 攻 副 证 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 





[二 和 一 
材料 : CARBDN STEEL 刻 加 新 入 地 


布局 和 图 层  ，， 、 [列表 一 一 





图 4.2.6 “工件 ”对 话 框 图 4.2.7 “部 件 儿 何 体 ”对 话 框 
Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 毛坯 几何 体 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “毛坯 
几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 确定 毛 坏 几何体 。 在 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 畏 下 拉 列 表 中 选择 可 吏 选项 ， 
在 图 形 区 中 显示 图 4.2.9 所 示 的 毛坯 几何 体 , 单 击 [确定 | 拉 钮 完成 毛坯 几何 体 的 创建 ,系统 
返回 到 “工件 ”对 话 框 。 

















图 4.2.8 ”部件 几 何 体 图 4.2.9” 毛 坏 几 何 体 
Step3. 单 击 “ 工 件 ” 对 话 框 中 的 旺 形 证 | 拉 钮 。 


Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 挤 入 EE) p> ES 
其 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 王 下 拉 列 表 中 选择 


命令 ， 系 统 弹出 图 4.2.10 所 示 的 “创建 思 








mill] corntour 选项 ， 在 
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本 要 到 区 域 中 选择 “MILL” 按 包 四 ， 在 辆 可 下拉 列 表 中 选择 国 3 尖 项 ， 在 轿 本 文本 框 中 
给 入 D12R1， 单 击 [_ 确定 | 控 钮 ， 系 统 阐 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 中 设置 图 4.2.11 所 示 的 刀具 参数 ， 单 
击 [ 懈 定 上 < 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 

















一 
|will_eontomr "| 
库 一 一 
从 库 中 调用 刀具 总 


刀具 子 类 型 一 一 一 一 一 入 
站 时 罗 多 名山 
"i 








| 确定 | 应 用 | | | we |] we | 


图 4.2.10 “创建 刀具 ”对 话 框 图 4.2.11 “ 钳 刀 -5 参数 ”对 话 框 
Task4. 创建 型 腔 铣 操作 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 匡 入 加 ep 此 | 因 命 令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 图 4.2.12 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 的 或 下 拉 列 表 中 选择 
1 在 于 序 到 要 可 | 汉 域 中 选择 “CAVITY_MILL” 按 钮 轰 ， 在 展 出 下 拉 列 表 中 选择 
于 项 ， 在 ' 了 J 具 下拉 列表 中 选择 加 村 于 二 加 远 项， 在 1 厅 体 下拉 列 表 中 选择 
和， 在 国 测 | 下 拉 列 表 中 选择 国 于 光 项 ， 单 击 [ 确 时 上 包 ， 系 统 弹 出 图 4.2.13 


所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 





























Stage2. 显示 刀具 和 几何 体 


step1. 显示 刀具 。 在 大 天 区 域 中 单 击 “ 编 辑 /显示 ”按钮 出 ， 系 统 会 弹出 “ 犹 刀 -5 参 
数 ” 对 话 框 ， 同 时 在 绘图 区 显示 当前 刀具 的 形状 及 大 小 ， 然 后 在 该 对 话 框 中 单 击 攻 歼 定 | 扩 
钮 。 

Step2， 显 示 几 何 体 。 在 国 闸 区 域 中 单 击 虑 时 硬 二 右 侧 的 “显示 ”按钮 蜀 ， 在 绘图 区 会 
显示 与 之 相对 应 的 几何 体 ， 如 图 4.2.14 所 示 。 
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六 





指定 毛 坛 
NY 机 六 oe 
本 日 .下属 诗 





0 指定 修剪 进 界 
程序 |FEocRA "| 
如 县 [ni2Ri [ 赃 刀 -5 "| 刀具 
几何 件 [WOREPIECE 1 "| 杂 浊 

三 局 轴 设置 
方法 [mETHoD "| 








CAVYITY MILL 


| 确定 | 应 用 | | 













几 条 性 [人 


指定 部 件 













指定 切 肖 区域 












方法 











切削 模式 


步 趾 | 刀具 平 直 百分比 "| 


平面 直径 自 蕊 比 | S0.Doon0 







每 二 的 八 共 深度 恒定 
量 支 蝶 离 | B. O000 |m "| 
切削 层 到 | 
切 前 参数 


非 切 前 移动 人 








图 4.2.12 “创建 工序 ”对 话 框 















进 给 率 和 谴 度 咎 
| ai | 
图 4.2.14 显示 儿 何 体 图 4.2.13 “型 腔 钳 ”对话 框 
Stage3. 设置 刀具 路 人 径 参数 
Stepl. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 茹 前 屯 式 下拉 列表 中 选择 晴 加 加 先 项 ， 











step2. 在 轿 国 下 拉 列 表 中 选择 加 于/ ， 不甘 而 本 工本 村 网 广 木 框 中 输入 值 50.0， 
Step3. 在 匡 双 本 王 嘿 国 的 下 拉 列 表 中 选择 国 加 沈 项 ， 然 后 在 戎 天 下 辐 文 本 框 中 输入 值 3.0. 








Stage4. 设置 切削 参数 


Stepl. 单 击 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ” 按钮 国 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 
话 框 。 

Step2. 在 “ 切 痢 参数 ”对 话 框 中 单 击 宫 选项 卡 ， 设 置 图 4.2.15 所 示 的 参数 。 

图 4.2.15 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 中 半 选项 卡 虽 外 区 域 要 有 及 所 下 拉 列 表 中 国 巡 于 和 
本; 先 项 的 说 明 如 下 : 








人 @ : 每 次 将 一 个 切 前 区 中 的 所 有 层 切 衣 完 再 进行 下 一 个 切削 区 的 切 亨 ， 如 图 
4.2.16 所 示 。 
@ ”加 季 相 ， 每 次 切削 完工 件 上 所 有 的 同一 高 度 的 切削 层 再 进入 下 一 层 的 切削 ， 如 图 
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4.2.17 所 示 。 

切削 参数 
策略 | 祭 量 | 拐角 | 连接 | 空间 范围 | 更 才 | 
切 汪 一 一 一 一 一 一 一 必 | 
切削 方向 \ 
切削 顺序 汪 度 二 于 
可 路 方向 
延伸 忆 示 一 一 一。 

| 住 进 上 延伸 | 0.0000 |m "| | 

二 精 加 工 寻 中 一 一 一 一 一 一 一 一 一 党 一 
gg 





图 4.2.15 “策略 ”选项 卡 





图 4.2.17 层 优先 


Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 尘 接 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.2.18 所 示 ， 单 
击 [ 瑞 定 | 撤 钒 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 狭 ” 对 话 框 。 
4.2.18 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 中 | 连 葵 选项 卡 介 和 下 序 区 域 基肥 拓 序 下 拉 列 表 中 部 
分 选项 的 说 明 如 下 : 
e@ ” 国 四 根据 切削 区 域 的 创建 顺序 来 确定 各 切削 区 域 的 加 工 顺序 ， 如 图 4.2.19 所 示 。 
读者 可 打开 D:\ugnx8.9\work\ch04.02\CAVITY_MILLO1.prt 来 观察 相应 的 模型 ， 如 
图 4.2.20 所 示 。 
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策略 | 计量 | 损 角 ”连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
切 前 硬 序 一 一 A 
区 域 排序 


A 







图 4.2.19 ”效果 图 图 4.2.20 ”示例 图 
@ 四 加 根据 抬 刀 后 横越 运动 最 短 的 原则 决定 切削 区 域 的 加 工 顺序 ， 效 率 比 “标准 ” 
顺序 高 ， 系统 默认 此 选项 ， 如 图 4.2.21 所 示 。 读者 可 打开 D:\ugnx8.9\work\ch04.02\ 
CAVITY_MILL02.prt 来 观察 相应 的 模型 ， 如 图 4.2.22 所 示 。 


Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参数 


Stepl1. 在 “型 腔 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 加 ， 系 统 弹出 “ 非 切 前 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 用 者 选项 卡 ， 在 进 划 型 下 拉 列 表 中 选择 回国 选 
项 ， 在 乓 到 丽 的 车 国 文本 框 中 输入 值 10.0， 其 他 参数 的 设置 如 图 4.2.23 所 示 ,， 单 市 列 证 | 
按钮 完成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 








Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





step1. 单 击 “ 型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 束 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 | 姜 J 再 丙 二 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1200.0， 在 国画 文本 框 中 输入 值 250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 导 六 包 ， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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注意 ， : J 给 并 不 表示 其 值 为 0， 系 统 会 根据 主轴 转速 计算 表 











面 速度 ， 会 根据 剪 切 值 计算 每 站 进 给 量 ， 
非 切削 特 动 
进 如 | 退 可 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 

封闭 区 域 一 一 一 全 

进 习 类型 | 螺 施 "| 

直 往 | 30. 0000 区 "| en| 

儿 坡 和 角 | 15.oooo 国 | 

高 度 | 10. 0000 [mn "| 

高 度 起 点 | 前 一 屋 | 

最 小 安全 距离 [ ooooo [nn =| 

| 最 小 侧 面 长 度 70.0000 [xJ 主 =] 加 | 

开 旅 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 和 

图 4.2.21 效果 图 进 刀 类 型 线性 ~ 

长 度 | 50. 0000 | "| 

旋转 骨 度 | 0. 0000 

笠 坡 骨 | 0.0000 

疝 医 | 3.0000 [mn =| 


县 小 安全 距离 | 50. 0000 |% 丰 县 "| 


lw 修剪 至 最 小 安全 距离 





初始 封闭 区 域 一 一 一 Y 
初 嫁 开 训 区域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 党 一 











图 4.2.22 ”示例 图 图 4.2.23 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 匡 斑 是 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 








Stepl1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 圈 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.2.24 所 示 的 
刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 如 重 新 显示 路 径 。 
可 以 从 不 同 角度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 

Step3. 在 “型 腔 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 疼 ， 系 统 弹 出 图 4.2.25 所 示 的 “ 刀 轨 
可 视 化 ”对 话 框 。 

Step4. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辆 融 乔 选项 卡 ， 采 用 系统 加 
认 人 参数 设置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按钮 大 | 即 可 演示 轧 具 按 思 轨 运 行 ， 完 成 演 
示 后 的 模型 如 图 4.2.26 所 示 ， 仿 真 完成 后 单 击 [确定 | 拉 钮 ， 完 成 仿真 操作 。 

Step5. 单 击 [确定 | 近 钮 ， 完 成 操作 。 


Task6. 保存 文件 
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选择 下 拉 菜 单 这 全 加 > L 令 ， 保 存 文 件 。 


EA 


SOTO/BD. 471, 54. 503, 10. O00 

CIRCLE/SB. B51, 58. 320, -2. S500, -0. 0000000, -0. 
SOTO/SB. B51, B3. T20, -2. S00 
SOTO/S1. 280, 83. T20, -2. S00 
SOTO/S1. 280, 58. 280, -2. S00 


SOTO/B2. 023, 56. 280, -2. S00 i 
kk 

















进 阅 率 富 米 每 分 钟 》 0. 000000 
重播 | 30 动态 | 20 动态 | 





显示 选项 

1 有 具 实体 量 图 4.2.24 ”思路 轨迹 
同 |20 村 和 料 欧 降 

运动 显示 

显示 全 部 到 

吉 摧 [六 

站 | 征 富 == 屋 暂 入 





BE 





确定 取消 | 
图 4.2.25 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 4.2.26 2D 仿真 结果 


4.3 岳 铣 


插 铣 是 一 种 独特 的 铣 前 操作 ， 访 操作 使 刀具 竖 下 连续 运动 ， 高 效 地 对 毛坯 进行 粗 加 工 。 
在 切除 大 量 材 料 〈 尤 其 在 非常 深 的 区 域 时 ， 插 钳 比 型 腔 钳 赋 的 效率 更 蜗 。 插 钳 加 工 的 径 
问 力 较 小 ， 这 样 残 有 可 能 使 用 更 细 长 的 刀具 ， 而 且 你 持 较 融 的 材料 切 判 速度 。 它 古 金 属 切 
着 最 有 效 的 加 工 方法 之 一 ， 对 于 难 加 工 材 料 的 曲面 加 工 、 切 权 加 工 以 及 刀具 葵 仲 长度 较 大 
的 加 工 ， 插 铣 的 加 工效 率 远 远 局 于 种 规 的 层 铣 前 加 工 。 

下 面 以 图 4.3.1 所 示 的 模型 为 例 ， 讲 解 创 建 插 铣 的 一 般 步 又 。 


加 工 过 程 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 


图 4.3.1 ” 插 钳 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 
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Stepl. 打开 模型 文件 D:\uenx8.9\work\ch04.03\plunge.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 硬 到 一 人 命 仿 ， 系统 弹出 图 
4.3.2 所 示 的 “加 工 环 境 ” 对 话 框 ， 在 此 对 话 框 鹤 归 建 的 EL 下 列表 框 中 选择 由 
然后 单 击 下 歼 定 j 钮 ， 进 入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 


Step1. 进入 几何 视图 。 在 工序 导航 喜 的 空白 处 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 
命令 ,在 工序 导航 器 中 双击 节点 由 工 ,系统 弹出 图 4.3.3 所 示 的 “Mill Orient” 
对 话 框 。 























MCS_MILL 


cam_ teamcenter librarvw 
feature machinine 








图 4.3.2 “加 工 环境 ”对 话 框 图 4.3.3 “Mill Orient” 对 话 框 


Step2. 在 “Mill Orient” 对 话 杠 机 床 坐 标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 央 ， 系 统 弹 
出 “CSYS” 对 话 框 ， 确 认 在 并 虹 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 图 43.4 所 示 “CSYS” 对 话 框 大 到 一 区 域 中 的 而 按钮， 系统 弹 出 “点 ”对 话 框 
在 “点 ”对 话 框 奢 革 的 下 拉 列 表 中 选择 四 选项， 然后 在 下 文本 框 中 输入 值 -80.0， 在 | 下 | 文本 
框 中 输入 值 -60.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 73.0， 单 击 [ 梯 定 由 灾 钮 ， 此 时 系统 返回 至 “CSYS” 对 
话 框 ， 单 击 开 确定 jj 钮 ， 完 成 图 4.3.5 所 示 机 床 举 标 系 的 创建 ， 系 统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 
框 。 




















Stage2. 创建 安全 平面 





Step1， 在 安全 设置 选项 区 域 安全 设置 送 硕 下 拉 列 表 中 选择 蕊 汪 时 先 项 ， 单 击 “ 平 面 对 话 框 ” 
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按钮 大， 系统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 





图 4.3.4 “CSYS” 对 话 框 图 4.3.5 ”机 床 坐 标 系 
Step2. 选取 图 4.3.5 所 示 的 模型 表面 为 参考 平面 ， 在 国 本 区 域 的 轿 可 文本 框 中 输入 值 
10.0， 单 击 确 定 < 钮 ， 再 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 下 确定 到 钮 ， 完 成 安全 平面 的 
创建 。 
说 明 : 在 上 一 节 “4.2 型 腔 铣 ” 中 ， 在 创建 工序 前 先 创 建 了 新 的 机 床 坐 标 系 ， 这 里 是 通 
过 修改 模板 自 带 的 机 床 坐 标 系 来 满足 创建 工序 的 需要 ， 下 面 同样 采用 修改 的 方法 创建 铣削 
几何 体 来 满足 创建 工序 的 需要 。 








Stage3. 创建 部 件 几何 体 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 由 全 上 省 则 辣 节 点 下 的 二 世 ass 更 省， 系统 弹出 “铣削 几何 体 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 而 护 钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 
在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 儿 何 体 。 


Step3. 在 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 中 单 击 [ 歼 定 光 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 。 





Stage4. 创建 毛坯 几何 体 

Stepl. 在 “ 狗 前 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 田 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 。 
Step2. 在 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 国 轨 下拉 列表 中 选择 可 吏 选 项 ,然后 单 击 [ 确 宇 | 
返回 到 “ 儿 削 几何 体 ” 对 话 框 ， 单 击 开 确定 > 钮 ， 完 成 猎 削 几何 体 的 创建 ， 








饼 


-> 


Task3. 创建 刀具 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 戎 KG pe 团 四 0 对 今 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 党 时 下 拉 列 表 中 选择 Weemsta 邮 先 页 ， 在 
对 要 到 域 中 单 击 “MILL” 按 钮 | 四， 在 司 可 | 下拉 列表 中 选择 加 先 项 ， 在 本 出 文 木 框 中 
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给 入 D10， 单 市 殉 定 jj% 钮 ， 系 统 弹 出 “ 狗 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 中 设置 刀具 参数 , 结果 如 图 4.3.6 所 示 , 单 击 眶 歼 定 | 
钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 

Task4. 创建 插 钳 操作 

Stage1. 创建 工序 类 型 

Stepl. 选择 下 拉 菜 单 同和 8 一 国 | 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 国 N 下 拉 列 表 中 选择 匡 于 
工序 子 类 型 区 域 中 选择 “PLUNGE_MILLING” 按 钮 而 ， 在 各 记 下 拉 列 表 中 选择 天 下 先 项 ， 在 
[下拉 列表 中 选择 加 于 于 和 式 , 在 风机 下 拉 列 表 中 选择 国 囊 续 先 项 , 在 车 河 下 
拉 列 表 中 选择 甸 玩 选项 ， 单 市 兢 定 上 < 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.3.7 所 示 的 “ 插 铣 ”对 话 框 。 























Stage2. 显示 刀具 和 几何 体 


step1. 显示 刀具 。 在 司 本 | 区域 中 单 击 “编辑 /显示 ”按钮 席 ， 系 统 会 弹出 “ 铣 刀 -5 参 
数 ”对 话 框 , 同时 在 绘图 区 显示 当前 刀具 的 形状 及 大 小 , 然后 在 弹出 的 对 话 框 中 单 市 殖 定 | 
按钮 。 

step2. 显示 几何 体 。 在 风机 区 域 中 单 击 中 二 邓 图 右 侧 的 “显示 ”按钮 阐 , ， 在 绘图 区 会 
显示 与 之 相对 应 的 儿 何 体 ， 如 图 4.3.8 所 示 。 

图 4.3.7 所 示 的 “ 插 铣 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 

@ | 商 前 自作 ， 指定 刀具 从 一 次 播 铣 到 下 一 次 播 铣 时 向 前 移动 的 步 长 。 可 以 是 刀具 直径 
的 百分比 值 ， 也 可 以 是 指定 的 步 进 值 。 在 一 些 切 削 工 况 中 ， 横 向 步 长 距离 或 向 前 
步 长 距离 必须 小 于 指定 的 最 大 切削 宽度 值 。 必 要 时 ， 系 统 会 减 小 应 用 的 向 前 步 长 ， 
以 使 其 在 最 大 切削 宽度 值 内 。 
单 步 商 上 是 指 切削 层 之 间 的 最 小 距离 ， 用 来 控制 插 削 层 的 数目 。 
量 们 名 癌 寅 攻 ， 是 指 刀具 可 切削 的 最 大 宽度 (俯视 刀 轴 时 )， 通 常 由 刀具 制造 商 决定 。 
己 选 项 后 的 “点 ”按钮 E 国 :用 于 设置 插 铣削 的 进 刀 点 以 及 切削 区 域 的 起 点 。 
入 台 居 | 后 面 的 量 | 拉 钮 ， 用 来 设置 插 削 深度 ， 默 认 是 到 工件 底部 。 
转移 方法 .每 次 进 刀 完毕 后 刀具 退 刀 至 设置 的 平面 上 ， 然 后 进行 下 一 次 的 进 刀 。 此 
下 拉 菜 单 有 如 下 两 种 选项 可 供 选 择 。 
ES 可， 每 次 都 退 刀 至 设置 的 安全 平面 高 度 。 

回 “四 到 自动 退 刀 至 最 低 安 全 高 度 ， 即 在 刀具 不 过 切 且 不 碰撞 时 ZC 轴 轴 向 高 度 

和 设置 的 安全 距离 之 和 。 

@ 刀 必 中 离 .设置 退 刀 时 刀具 的 退 刀 距 离 。 
@ ” 虹 四 菜 : 设置 退 刀 时 刀具 的 倾角 ( 切 出 材料 时 的 刀具 倾角 ). 

















142 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


插 链 | 


几何 仁 [ozEITECE 局 | 浏 加 
指定 部 件 [ha 








间 定 毛 械 
定 检查 
指定 切削 区 域 也 与 
指定 修剪 过 界 长 与 
¥ (R1) 下 半径 

(6】 锥 角 

以 】 当 骨 

中] 长 度 
切 半幅 式 | 瑟 跟随 部 件 -| 7 nl 
步 中 | 刀具 平 直 百分比 “| 
平面 直径 百 芬 比 [50 
疝 前 步 长 | 50. 0000 |% 四 县 "| 
单 步 向 上 [ 25.0000 [#7JES| 图 4.3.6 “和 铣 思 -5 参数 ”对 话 框 


最 术 切 前 宽度 | 50.0000 [|%DE "| 辑 | 





5 可 
插 骨 | 层 双 
切削 | 参数 
转移 方法 安全 平面 = 
退 如 距离 | 3.0000 
退 必 | 45. D000 
进 给 率 和 速度 中 ,| 
职 消 
图 4.3.7 “ 搬 铣 ”对 话 框 图 4.3.8 ”显示 几何 体 


Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 设置 切削 方式 。 在 “ 插 铣 ” 对 话 框 | 荐 剖 屯 起 | 下 拉 列 表 中 选择 选项 。 

Step2. 设置 切削 步 进 方式 。 在 此 芭 下 拉 列 表 中 选择 国 B 挝 项 ， 在 晤 夫 想 高 文 木 框 中 输入 
值 35.0， 在 后 面 的 单位 下 拉 列 表 中 选择 国 司 渤 项 ， 

Step3. 设置 向 前 步 长 。 在 向 前 具 长 | 文本 框 中 输入 值 20.0， 在 后 面 的 单位 下 拉 列 表 中 选择 
四 先 贡 。 

Step4. 设置 最 大 切削 宽度 。 在 村 下 二 广度 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 后 面 的 单位 下 拉 列 表 
































i 
Pn 





注意 : 设置 的 辐 覃 兰 汪 和 此 中 的 值 不 能 大 于 县 赤 包 光度 的 值 。 


Stage4. 设置 切削 参数 
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step1， 在 “ 插 犹 ”对 话 框 国 村 虽 到 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 “切削 参 
数 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国 本 选项 卡 ， 在 | 于 要 要 三 广 木 框 中 输入 值 1.0， 在 
瑞 厂 下 拉 列 表 中 选择 国 强 选项 ， 单 击 确定 | 人 馈 . 





Stage5. 设置 退 刀 参数 


在 国 寺 全 证 区域 的 可 营 宁 志 下拉 列表 中 选择 
在 汪 四 第 文本 框 中 输入 值 45.0。 











项, 在 上 到 要 可 文本 框 中 输入 值 3.0， 





Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 在 “ 插 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 选中 罗 | 珊 本 村 到 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 1200.0， 在 国 本 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 丑 核 钮 ， 

Step3. 在 蝎 儿 区 域 的 尖 ] 文本 框 中 输入 值 600.0， 在 第 光 切 训 文本 框 中 输入 值 300.0， 
其 他 选项 均 采 用 系统 默认 参数 设置 值 。 

Step4. 单 击 [确定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “捕猎 ”对 话 框 。 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Stepl1. 在 “ 插 铣 ”对话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.3.9 所 示 的 刀 路 
轨迹 〔 一 )， 将 模型 调整 为 后 视图 查看 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.3.10 所 示 。 

Step2. 在 “ 插 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 图 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 

Step3. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 融融 加 选项 卡 ， 采 用 系统 加 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 
的 模型 如 图 4.3.11 所 示 ， 仿 真 完成 后 单 击 是 形 定 | 扩 钮 ， 完 成 操作 。 

Step4. 在 “ 插 独 ”对 话 框 中 单 击 懈 定 | 拉 钮 ， 完 成 操作 。 









































图 4.3.9 ”思路 轨迹 (一) 图 4.3.10” 思路 轨迹 (二 ) 图 4.3.11 2D 仿真 结果 
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Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 加 一 > 加 攻 





合 今 ， 剑 存 文 件 。 


4.4 等 局 轮廓 铣 





等 高 轮廓 铣 是 一 种 固定 的 轴 和 铣削 操作 ， 通 过 多 个 切削 层 来 加 工 零 件 表面 轮廓 。 在 等 
轮廓 铣 操 作 中 ， 除 了 可 以 指定 部 件 几 何 体外 ， 还 可 以 指定 切削 区 域 作 为 部 件 儿 何 体 的 子 集 ， 
方便 限制 切削 区 域 。 如 果 没 有 指定 切削 区 域 ， 则 对 整个 零件 进行 切削 。 在 创建 等 高 轮廓 铣 
六 路 径 时 ， 系 统 目 动 奶 踪 零件 几何 ， 检 得 儿 何 的 陡峭 区 域 ， 定 制 妃 踪 形状 ， 识 别 可 加 工 的 
切削 区 域 ， 并 在 所 有 的 切削 层 上 生成 不 过 切 的 刀具 路 径 。 等 高 轮廓 铣 的 一 个 重要 功能 承 是 
能 够 指定 “ 陡 角 ” 以 区 分 陡峭 与 非 陡峭 区 域 ， 因 此 可 以 分 为 一 般 等 高 轮廓 猎 和 陡峭 区 域 等 
局 轮廓 铣 。 

















4.4.1 一般 等 高 轮廓 铣 
对 于 没有 陡峭 区 域 的 零件 ， 则 进行 一 般 等 高 轮廓 铣 加 工 。 下 面 以 图 4.4.1 所 示 的 模型 为 
例 ， 讲 解 创建 一 般 等 高 轮廓 铣 的 一 般 步 又 。 


yy 各 > 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何体 c) 加 工 结 
图 4.4.1 一般 等 高 轮廓 锛 











Task1. 打开 模型 文件 


打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.04\zlevel_profile.prt。 
Task2. 创建 等 高 轮廓 铣 操作 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜单 项 KG 天。 有 E| 
序 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 计时 下 拉 列 表 中 选择 Essisis 出 先 页 ， 在 工序 子 类 型 |X 域 中 选 
择 “ZLEVEL_PROFILE” 按钮 如 ， 在 国有 下 拉 列 表 中 选择 国 本 加 挝 贡 ， 在 国 本 | 下拉 列 表 


EL 和信 今 ， 示 统 弹 出 图 4.4.2 所 示 的 “创建 工 




















eT 








el 先 页， 在 几何 怕 | 下 拉 列 表 中 选择 
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Ti 光 页 ， 厅 后 届 下 拉 列 表 中 选 





拌和 ， 单 市 确定 届 包 ， 此 时 ， 系 统 弹 出 图 4.4.3 所 示 的 “深度 加 工 轮廓 ”对 


话 框 。 


4.4.3 所 示 的 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 部 分 





A 
| [nill_eontour "| | 


工序 子 尖 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 





选项 说 明 如 下 : 
这 是 等 高 轮 廊 铣 区 别 于 其 他 型 腔 铣 的 一 个 重要 参数 。 如 果 在 其 右边 折 
下 拉 菜 单 中 选择 Esaai 加 选项， 就 可 以 在 被 激活 的 独 攻 文本 框 中 输入 角度 值 ， 这 个 角 


陡 山 衬 辐 范围 . 





度 称 为 陡峭 角 。 零 件 上 任意 一 点 的 陡峭 角 是 刀 轴 与 该 点 处 法 向 矢量 所 形成 的 夹 角 。 





选择 菁 直上 先 项 后 ， 只 有 陡峭 角度 大 于 或 等 于 给 定 的 角度 的 区 域 才 能 被 加 工 ， 

所 并 中 离 文本 框 : 用 于 定义 在 不 连贯 的 切削 运动 切除 时 ， 在 刀具 路 径 中 出 现 的 缝隙 
的 距离 。 

最 小 切 前 长 度 文 本 框 : 该 文本 框 用 于 定义 生成 刀具 路 径 时 的 最 小 长 度 值 。 当 切削 运动 
的 距离 比 指定 的 最 小 切削 长 度 值 小 时 ， 系 统 不 会 在 该 处 创建 刀具 路 径 。 
系统 将 计算 等 于 且 不 


每 寻 的 必 共 深度 | 文本 框 : 用 于 设置 加 工区 域内 每 次 切削 的 深度 。 
超出 指 


定 的 畏 世 的 要 匡 沫 估 的 实际 切削 层 . 


指定 部 件 
定 粒 查 
指定 切削 区 域 






自 定 修剪 过 和 异 


陡峭 室 间 范围 
合并 距离 
最 小 切削 长 度 


[3.0000 [rn 3- 
| 1ooo [nn <| 
得 刀 的 必 共 琛 度 [恒定 "| 





位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 

程序 [本 Focaw =| 一 最 二 只 离 | 6.0000 Lm) "| 
如 有 具 nlz [ 赃 刁 - 球 闲 "| 切削 层 

几何 性 orrrEcE =| 切削 | 基数 

方法 |mrEL_FTHTSH "| 










名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
[ZLEVEL, FROFILE 


应 用 | 取消 | 
“创建 工序 ”对 话 框 








图 4.4.2 


非 切 前 称 动 
迟 给 率 和 速度 





确定 取消 | 
条 度 加 工 轮 廓 ”对话 杠 





图 4.4.3 “了 
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Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 单 击 “ 深 度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 睛 是 吕 区 避 右 侧 的 而 按钮， 系统 弹出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 。 

step2. 在 绘图 区 中 选取 图 4.44 所 示 的 切削 区 域 ， 单 十 上 确定 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 深 
度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 





Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 和 切削 层 








Stepl. 设置 刀具 路 径 参 数 。 在 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 的 | 三 二 电 襄 文本 框 中 输入 值 2.0。 
在 要 二 攻 席 文 木 框 中 输入 值 1.0。 在 国葬 下 王国 的 下 拉 列 表 中 选择 国 司 选项 ， 然 后 在 
昌 关 下 曾 文 本 框 中 输入 值 0.2。 

Step2， 设 置 切 前 层 。 单 击 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 “切削 层 ” 按 钮 吕 ， 系 统 弹出 
图 4.4.5 所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 ， 这 里 采用 系统 默认 参数 ， 单 市 开 歼 定 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 
到 “深度 加 工 轮 廊 ”对话 框 。 







































范围 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
范围 类 型 于 ”自动 
切削 层 [恒定 "| 
每 如 的 入 共 评 度 恒定 
最 大 距离 | 0.2000 [nm | 
范围 1 的 顶部 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 恒定 
sp 选择 对 和 象 (11 中 | 最 忧 已 
世 在 范围 底部 
ZC | 324. 0000 
范围 定 半 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
范围 深度 | 42. O00O0 
训 量 开 冶 位 置 顶层 
租 吉 的 评 度 | 0. 2000 
w 添加 新 集 [二 | 
列表 一 一 Y 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 看 
一 一 六 一 
预 点 ¥ 
确定 职 消 | 
图 4.4.4 指定 切削 区 域 图 4.4.5 “切削 层 ” 对 话 框 


4.4.5 所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 中 各 选项 的 说 明 如 下 : 
e ”大 BS 下 拉 列 表 中 提供 了 如 下 三 种 选项 。 
本 = 已 国 : 使 用 此 类 型 ， 系 统 将 通过 与 罕 件 有 关联 的 平面 自动 生成 多 个 切削 深 





本 使 用 此 类 型 ， 用 户 可 以 通过 定义 每 一 个 区 间 的 底面 生成 切削 层 
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加 “四国 使 用 此 类 型 ， 用 户 可 以 通过 零件 几何 和 毛坯 几何 定义 切削 深度 。 

@ | 笃 杂 的 公共 评 度 ， 用 于 设置 每 个 切削 层 的 最 大 深度 。 通 过 对 至 相 的 公共 深度 进行 设置 后 ， 
系统 将 自动 计算 分 几 层 进行 切削 。 

@ 划 朋 压 下 拉 列 表 中 提供 了 如 下 三 种 选项 。 
趾 ” 国 如 : 将 切削 深度 恒定 保持 在 才思 的 公共 深度 | 的 设置 值 . 





加 ” 融 旭 : 优化 切削 深度 ， 以 便 在 部 件 间 距 和 残余 高 度 方面 更 加 一 致 。 最 优化 在 
斜 度 从 陡峭 或 几乎 竖 直 变 为 表面 或 平面 时 创建 其 他 切 前 ， 最 大 切削 深度 不 超 
过 全 局 每 刀 深 度 值 ， 仅 用 于 深度 加 工 操作 。. 

回避 仅 在 范围 底部 切削 不 细 分 切削 范围 ， 选 择 此 选项 将 使 全 局 每 刀 深 





度 选项 处 于 非 活动 状态 。 
@ ”测量 开始 位 置 下 拉 列 表 中 提供 了 如 下 四 种 选项 ， 
品 “项 国 和 污 择 该 选项 后 ， 测 量 切削 范围 深度 从 第 一 个 切削 顶部 开始 。 





@ | 泄 围 尝 攻 文本 框 : 在 该 文本 框 中 ， 通 过 输入 一 个 正 值 或 负 值 距离 ， 定 义 的 范围 在 指 
定 的 测量 位 置 的 上 部 或 下 部 ， 也 可 以 利用 范围 深度 滑 块 来 改变 范围 深度 ， 当 移动 
滑 块 时 ， 范 围 深度 值 跟着 变化 。 

@ 县 习 的 琛 基 文本 框 : 用 来 定义 当前 范围 的 切削 层 深 度 。 


Stage4. 设置 切削 参数 





Step1. 单 击 “ 深 度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 列 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 切 削 参数 ”对 话 框 中 的 加 本 选项 卡 ， 在 于 本 厂 量 下拉 列 表 中 选择 
项 。 

Step3. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 功 圈 选项 卡 ， 参 数 设置 值 如 图 4.4.6 所 示 ， 单 击 
| 梢 定 jx 乌 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 

4.4.6 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 中 固 册 | 选项 卡 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 

弓 汪 本 选项 :这 是 专门 用 于 深度 铣 的 切削 参数 . 

。 [ES 旨 ， 使 用 进 刀 / 退 刀 的 设 定 信息 ， 每 个 刀 路 会 抬 刀 到 安全 平面 。 





深度 优先 局 












@ 。” 革 小 此 W 站 淹 : 将 以 跟随 部 件 的 方式 来 定位 移动 刀具 
@ adi 天: 将 以 跟随 部 件 的 方式 ,从 一 个 切削 层 到 下 一 个 切削 层 ,需要 指定 壬 直 角 | 


此 时 刀 路 较 完 整 。 
© i 





Lai: 吉 蜡 相似， 不 同 的 是 在 斜 郊 进 下 一 层 之 前 完成 每 个 刀 路 。 
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@ “Iv 在 层 之 间 蕊 前 . 可 在 深度 铣 中 的 切削 层 间 存 在 间隙 时 创建 额外 的 切削 ， 以 消除 在 标 
准 层 到 层 加 工 操作 中 留 在 浅 区 域 中 的 非常 大 的 残余 高 度 。 





第 略 | 余 有 量 | 拐角 ”连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
沿 部 件 冯 多 俐 进 刀 









层 刘 层 说 部 件 亲 ] 埋 如 区 
冬 坡 骨 | 15. 0000 
三 在 层 之 间 切 前 


» 


图 4.4.6 “连接 ”选项 卡 


Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参数 








Step1. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切 削 移 动 ” 按 钮 出 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 
移动 ”对 话 框 。 

step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 二 本 了 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.4.7 所 示 ， 
单 市 [确定 jj 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 








非 切 肖 | 苹 动 
进 习 | 退 刀 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 地 | 
封闭 区 域 ~， 。， 


进 刀 类 型 | 螺 诈 于 | 

直径 [99.0000 [Es] | md 

科技 明 | 56oo 恒 | 
高 度 | :om 加 | 

最 小 安全 距离 | 0. 0000 [mn "| 

最 小 剩 面 长 度 | 70.0000 [x 团 | 





开 训 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
进 刀 类 型 
半径 | 50.0000 [x =| 
圆 呈 角度 | 90.0000 

高 度 | 3.0000 [mm =| 


量 小 安全 距离 | 50. 0000 |% 四 县 "| 
[w” 修剪 至 最小 安全 距离 


[在 图 纪 中 心 处 开始 





初 如 封 辕 区域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 一 
初 娟 开 训 区 域 一 一 一 一 一 一 一 一 一 窜 一 











图 4.4.7 “ 进 刀 ”选项 卡 
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Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 罗 ] 二 本 本 硬汉 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
给 入 值 1200.0， 在 国王 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 肘 掖 馈 。 

Step3. 在 田 索 区域 的 | 进 文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 第 出 文本 框 中 输入 值 300.0， 
其 他 选项 均 采 用 系统 默认 参数 设置 值 。 

Step4. 单 击 _ 确 定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 
框 。 


Task3. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Step1. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 师 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.4.8 
所 示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2， 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 “确认 ”按钮 轩 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 
对 话 框 。 

Step3. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辆 融 可 选项 卡 ， 采 用 系统 加 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 
的 模型 如 图 4.4.9 所 示 ， 仿 真 完成 后 单 击 [ 确 证 于 钮 ， 完 成 仿真 操作 。 

Step4. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 上 元 定 | 拉 钮 ， 完 成 操作 。 


图 4.4.8 ”思路 轨迹 图 4.4.9 2D 仿真 结果 


Task4. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 区 任国 ep 加 




































































命令 ， 保 存 文 件 。 


4.4.2 ”陡峭 区 域 等 高 轮廓 铣 

陡峭 区 域 等 高 轮 廊 铣 是 一 种 能 够 指定 陡峭 角度 的 等 高 轮 廊 铣 ， 它 通过 多 个 切削 层 来 加 
工 零件 表面 轮廓 ， 是 一 种 固定 轴 铣 操作 。 对 于 需要 加 工 的 零件 表面 既 有 平缓 的 曲面 又 有 陡 
峭 的 曲面 或 者 是 有 非常 陡峭 的 斜面 特别 适合 这 种 加 工 方式 。 下 面 以 网 4.4.10 所 示 的 模型 为 
例 ， 讲 解 创 建 陡峭 区 域 等 高 轮廓 铣 的 一 般 步 又 。 
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a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 4.4.10 ”陡峭 区 域 等 高 轮廓 钳 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.04\ zlevel_profile_steep.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 若 下 加 一 [ET 命令 ， 在 系统 弹出 的 
“加 工 环 境 ”对 话 框 村 二 交 统 置 下 拉 列表 中 选择 车 生 贡 ， 然 后 单 市 于 x 包 ， 
进入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 


Step1l. 进入 几何 体 视 图 。 在 工序 导航 器 的 空白 处 右 击 ， 在 快捷 菜单 中 选择 国 殴 型 
令 ， 在 工序 导航 器 中 双击 节点 上 由 这 [二 且 ， 系 统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step2. 定义 机 床 坐 标 系 。 在 “Mill Orient ”对话 框 机 床 坐 标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 
按钮 而 ， 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 苞 到 下 拉 列表 中 选择 

Step3.， 单 击 “CSYS” 对 话 框 轿 本 村 区 域 中 的 央 | 接 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ” 
对 话 框 攻 对 的 下 拉 列 表 中 选择 葬 渤 项 ， 然 后 在 同文 本 框 中 输入 值 00， 在 国文 本 框 中 输入 值 
0.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 60.0， 单 击 确定 上 钮 ， 然 后 单 击 “CSYS” 对 话 框 中 的 开 确 旦 | 
按钮 ， 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 图 4.4.11 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 。 

Step4. 创建 安全 平面 在 加 区 域 的 本 本 现 下 扩 列 表 中 选择 世 时 选项 , 单 击 “ 平 
面 对 话 框 按钮 吕 , 系统 弹出 “平面 ”对 话 框 ; 选取 图 4.4.11 所 示 的 模型 平面 为 参照 , 在 国生 
区 域 的 略 可 文本 框 中 输入 值 90.0， 单 击 “ 平 面 ”对 话 框 中 的 上 确定 上 钮 ， 完 成 图 4.4.11 所 
示 的 安全 平面 的 创建 ， 然 后 在 “Mill Orient” 对 话 框 中 单 击 柄 定 | 扩 钙 。 
























































Stage2. 创建 部 件 几 何 体 














Step1. 在 工序 导航 器 中 单 击 中 志和 点 前 的 “+”， 双 击 节 点 钊 罗 于 殖 
出 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 
Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 国 按 钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 


何 体 ”对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 儿 何 体 。 


， 系 统 弹 
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Step3. 单 击 攻 元 定 内 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 
话 框 。 
Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl1. 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 田 核 钮 ， 系 统 弹 出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 毛坯 几何 体 , 在 “ 毛 坏 几何 体 ” 对话 框 苞 国 下 拉 列 表 中 选择 

在 财权 文本 框 中 输入 值 0.5。 单 市 确定 jj 钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 创建 。 
Step3. 单 击 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 中 的 [确定 | 拉 钮 . 


Stage4. 创建 切削 区 域 几 何 体 








LE 二 ji 先 IJ 页 ， 











Step1. 右 击 工序 导航 器 中 的 节点 昌 [EEET 
加 李强 合 仿 ， 系 统 弹 出 “创建 几何 体 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 类 型 下 拉 列 表 中 选择 车 B388 直 先 页 ， 在 几何 性 子 尖 型 区 
域 中 单 击 “MILL_AREA” 按 钮 刷 ， 在 大 柯 困 下拉 列 表 中 选择 [TS 到 选项 ， 采 用 系统 默认 
名 称 MILL_AREA， 单 击 [确定 x 钮 ， 系 统 弹 出 “铣削 区 域 ” 对 话 框 ， 
Step3. 在 “铣削 区 域 ”对 话 框 中 单 击 鹿 掖 钮 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 采 用 系 
统 默认 的 选项 ， 选 取 图 4.4.12 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 [ 确 定 jj 冯 钮 ， 系 统 返 回 到 “铣削 区 域 ” 
对 话 框 。 


Step4. 单 击 “铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 | 确定 | 交 馈 。 





， 在 快捷 菜单 中 选择 本 一 > 












、 ZM 
ZM > 二 安全 平面 








4 一 YM 
N/m i 取 面 
选择 此 面 ~ ~ 二 - 机 床 坐 标 系 
图 4.4.11 创建 机 床 坐 标 系 及 安全 平面 图 4.4.12 ”指定 切 前 区 域 


Task3. 创建 刀具 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 者 加 | 一 > 于 
具 ” 对 话 框 。 


Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 冉 S 下 拉 列 表 中 选择 国 本 3 罗 呈 项， 在 | 四 具 子 类 型 | 芭 域 中 
单 击 “MITT ” 按钮 回 | a 位 置 区 域 志 且 下 拉 列表 中 选择 和 了 页 ， 在 名 各 文本 框 





命令 ， 系 统 弹 出 图 4.4.13 所 示 的 “创建 思 
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中 输入 刀具 名 称 D10R2， 然后 在 该 对 话 框 中 单 击 [ 确 定 | 拉锯 系统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ” 
对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 中 设置 图 4.4.14 所 示 的 参数 ， 设 置 完 
成 后 单 击 [确定 | 拉 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 































{mill_eont our "| 
库 一 A 
从 库 中 调用 刀具 号 
Ee 
站 六 罗 易 看 出 
二 re 
位置 一 | 0.0000 
县 [mm | 9.0000 
| 75. 0000 
镍 称 一 一 一 一 一 人 [FLY 寻 玉 长 度 | 50. 0000 
MILL 才 区 2 
应 用 | 取消 | 取消 | | 
图 4.4.13 “创建 刀具 ”对 话 框 图 4.4.14 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 


Task4. 创建 工序 


Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 基 RS 一 古国 省 于 今 ， 未 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 站 下 拉 列 表 中 选择 于 于 3 于 所 ,在 I 语 了 半 型 
区 域 中 单 击 “ZLEVEL_PROFILE” 按 饵 则 ， 在 司 副 下拉 列表 中 选择 四 定时 3 , 
在 而 体 下 拉 列 表 中 选择 划 先 项 ， 在 | 六 法 下 拉 列 表 中 选择 EU 生计 I 页 ， 采 用 系统 默认 
的 名 称 。 

Step3. 单 击 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 [确定 | 控 钮 ， 系 统 弹出 “深度 加 工 轮 廊 ”对话 框 。 



























Stage2. 显示 刀具 和 几何 体 


step1. 显示 刀具 。 在 国 天 区 域 中 单 击 “ 编 辑 /显示 ”按钮 勋 |， 系统 会 弹出 “ 铣 刀 -5 参 
数 ” 对 话 框 ， 同 时 在 绘图 区 显示 当前 刀具 的 形状 及 大 小 , 单 击 开 确定 | 拉 饥 系统 返回 到 “ 深 
度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 。 

Step2. 显示 几何体。 在 瑞 硬 天 区 域 中 单 击 相 应 “显示 ”按钮 出 ， 在 绘图 区 会 显示 当前 
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的 部 件 几 何 体 以 及 切削 区 域 。 


Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 








Stepl. 设置 陡峭 角 。 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 早生 I 旬 8 围 下拉 列 表 中 选择 葬 B 测 选项 ， 
并 在 第 区 文本 框 中 输入 值 45.0。 

说 明 : 这 里 是 通过 设置 陡峭 角 来 进一步 确定 切削 范围 的 ， 只 有 陡峭 角 大 于 设 定 值 的 切 
前 区 域 才能 被 加 工 到 ， 因 此 后 面 可 以 看 到 两 侧 较 平坦 的 切削 区 域 部 分 没有 被 切削 。 

Step2. 设置 刀具 路 径 参 数 。 在 国 3 文本 框 中 输入 值 3.0。 在 至 省 加 前 长度 文本 框 中 输入 
值 1.0， 在 委 习 的 入 二 入 度 的 下 拉 列 表 中 选择 刚 汪 选项 ， 然 后 在 其 术 距离 文本 框 中 输入 值 1.0。 








Stage4. 设置 切削 参数 





Step1. 单 击 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 列 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ， 
对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国 本 选项 卡 ， 在 国 二 而 天 下拉 列 表 中 选择 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 芍 鲁 选项 卡 ， 其 参数 的 设置 如 图 4.4.15 所 示 。 

Step4. 单 击 [确定 | 拉 钮 ， 返 回 “ 深 度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 





Be i, 








第 略 ” 休 量 | 损 角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
作用 一 一 和 
厂 使 底面 余 量 与 出 面 余 量 一 致 

部 件 侧面 余 量 | 0.0000 画 | 
部 性 底面 共 量 | D0. S000 
检查 杂 量 | 0. O000 
修剪 当量 | 0. 0000 


:二 总 
内 公差 | 0.0300 画 | 
外 性 莽 | 0.0300 























UU 





图 4 如 15 兰 余 量 ” 和 挝 项 卡 


Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 








Step1. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 弹出 “ 非 切 削 
移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 磊 钢 国 选 项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.4.16 所 示 ， 
单 击 [确定 jj 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 
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Stepl. 在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 国生 本 国语 可 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
答 入 值 1800.0， 在 国 可 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 而 拉锯， 

Step3. 在 更 地 区 域 的 进 邓 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 第 = 区 世 刘 文本 框 中 输入 值 2000.0， 
其 他 选项 均 采 用 系统 默认 参数 设置 值 。 

Step4. 单 击 [_ 确 定 | 钮 ， 完 成 进 给 率 的 设置 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮 廊 ”操作 对 话 
框 。 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


step1. 在 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 崎 ， 在 图 形 区 中 生成 图 44.17 
所 示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “重播 ”按钮 出 重新 显示 路 径 。 
可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 

Step3. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 革 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 
对 话 框 。 

Step4. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辆 融 乔 选项 卡 ， 采 用 系统 加 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 演示 2D 动态 仿真 加 工 ， 完 成 演示 
后 的 模型 如 图 4.4.18 所 示 ， 单 市 融 定 必 钮 ， 完 成 仿真 操作 。 















































































非 切 前 移动 





进 习 | 退 刀 | 起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 | 更 地 | 
封闭 区 域  “， 
进 如 类 型 [螺旋 | 
直径 | so.oooo [sm 有 | | 


斜坡 角 | 15.0000 国 | 
高 度 | 3.0000 [mn "| 


高 度 起 点 | 前 一 层 "| 
最 小 安全 喷 离 | 2.0000 [mm "| 
晤 小 南面 长 度 | 70. 0000 区 wE "| 国 | | 





图 4.4.17 思路 轨迹 


开放 区 域 一 一 一 
进 刀 类 型 
半径 [0 0000 [ss| 
圆 钼 角度 「 30. 00o0| 
高 度 [sr 可 


量 小 安全 距离 | 50. O000 |%D "| 
[lw 修剪 至 最小 安全 距离 
三 在 圆 骂 中 心 柱 开始 


= 时 


初始 封闭 区 域 Es 
初 
图 4.4.16 “ 进 刀 ”选项 卡 图 4.4.18 2D 仿真 结 








妈 开 区 区 域 
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Step5. 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 单 击 上 确定 钮 ， 完 成 操作 。 
Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 交加 一 > 回国 全 





令 ， 你 存 文件 。 


4.5 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣削 








固定 轴 曲 面 轮廓 铣 前 ， 有 是 一 种 用 于 糊 加工 由 轮廓 曲面 捷 形成 区 域 的 加 工 方式 ， 它 通过 
焰 确 控制 刀具 轴 和 投影 天 量 ， 使 刀具 沿 看 非 弟 复 洒 曲面 的 复 森 轮廓 运动 。 固 定 轴 曲面 轮廓 
铣 前 是 通过 定义 不 同 的 张 动 几 何 体 来 产生 驱动 点 阵列 ， 并 治 痢 指定 的 投影 天 量 方向 投影 到 
部 件 几何 体 上 ， 人 然后 将 刀具 定位 到 部 件 几 何 体 以 生成 刀 轨 。 
区 域 铣 曾 驱动 方法 是 固定 轴 曲 面 轮 慷 铣 中 管用 到 的 驱动 方式 ， 其 特点 十 驱动 几何 体 由 
切削 区 域 来 产生 ， 并 且 可 以 指定 陡峭 角度 等 多 种 不 同 的 张 动 设置 ， 应 用 十 分 广泛 。 下 面 以 
图 4.5.1 所 示 的 模型 为 例 ， 讲 解 创 建 固定 轴 曲 面 轮 廓 铣 前 的 一 般 步 又。 


SSDS 


md b) 毛 坏 几何 体 c) 加 工 结 
图 4.5.1 固定 轴 曲 面 轮廓 铣削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 
































Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.05\fixed_contour.prt。 

Step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 世 下 辣 pe IE 命令 ， 系 统 音 出 “加 工 
环境 ”对 话 框 ， 在 “加 工 环 境 ” 对 话 框 过 创 娃 曲 6M 勾 到 列表 框 中 选择 葬 时 a 者? 先 页 。 单 币 
| 梢 定 | 拉 钮 ， 进 入 加 工 环境 。 

Task2. 创建 几何 体 


Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 









Stepl. 进入 几何 体 视图 。 在 工序 导航 器 中 右 击 ， 在 快捷 菜单 中 选择 夺回 昌 
击 节点 四 霹 轩 BS 到， 系统 弹出 “Mill Orient” 对 话 框 。 
Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 在 “Mill Orient” 对 话 框 业 床 坐标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 





命令 ， 双 
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按钮 央 ， 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 加 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 轿 本 出 区 域 中 的 大 按钮， 系统 弹出 “点 ”对 话 框 。 在“ 点” 
对 话 框图 可 的 下 拉 列 表 中 选择 较 渤 项， 在 国文 本 框 中 输入 值 80.0， 单 击 [ 确 定 | 扩 钮 ， 然 后 
在 “CSYS” 对 话 框 中 单 击 确 定 中 拉 钮 ， 完 成 图 4.5.2 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 。 

Step4. 创建 安全 平面 。 在 | 朗 全 设置 | 区域 的 医 全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 蕊 本 时 先 项 , 单 击 “ 平 
面 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “平面 ”对话 框 ， 在 本 的 下 拉 列 表 中 选择 四 EB 到 ， 
在 苞 可 文本 框 中 输入 值 90.0， 单 击 “ 平 面 ”对 话 框 中 的 下 磁 定 | 按钮 ， 完 成 图 4.5.2 所 示 安 全 
平面 的 创建 ， 然 后 在 “Mill Orient” 对 话 框 中 单 击 确定 | 外 。 

















Stage2. 创建 部 件 几 何 体 














Stepl. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 这 贡生 节点 前 的 “+” 双击 节点 -外 aaasd， 
出 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几何 体 ， 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ”对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 几何 体 。 

Step3. 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 [ 确 定居 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返 回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 


系统 弹 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 古 控 钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 毛坯 几何 体 。 在 “毛坯 几何 体 ”对话 框 闫 到 下 拉 列 表 中 选择 EEE 入 ， 
在 思 可 文本 框 中 输入 值 0.5。 单 市 _ 融 定 上 钮 ， 完 成 毛 坏 几何体 的 定义 。 

Step3. 单 击 “ 铣 前 几何 体 ”对 话 框 中 的 玉宇 | 掖 钮 ， 完 成 铣削 几何 体 的 定义 。 








Stage4. 创建 切削 区 域 几何 体 





stepl. 在 工序 导航 器 的 节点 - 审 了 于 弛 | 古市 ， 在 快捷 菜单 中 选择 本 一 > 
思 左 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 几何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 几何 体 ”对 话 框 居 权 下 拉 列 表 中 选择 国 99 呈 和 ， 丰 四 条 全 了 类 到 x 
域 中 单 击 “MILL_AREA” 按 钮 出 ， 在 国 厨 二 下 拉 列 表 中 选择 加 对 先 项 ， 采 用 系统 默认 
名 称 MILL_AREA， 单 市 柳 定 上 4 钮 ， 系 统 弹出 “铣削 区 域 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “铣削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 恩 按钮， 系统 弹出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 采 用 系 
统 默认 的 选项 ， 选 取 图 4.5.3 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 攻 歼 定 | 扩 钮 ， 系 统 返回 到 “铣削 区 域 ” 
对 话 框 。 

Step4. 单 击 “ 钳 前 区 域 ”对 话 框 中 的 确定 把 包 ， 
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机 床 坐 标 系 zw 


ZM 








YM 


选取 此 区 域 面 


’ 





图 4.5.2 创建 机 床 坐 标 系 及 安全 平面 图 4.5.3 ”选取 切削 区 域 


Task3. 创建 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单车 
对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 类 型 和 参数 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 国 凤 下 拉 列 表 中 选择 
在 国 时 学 匡 到 区域 中 单 击 “BALL_ MILL 按钮 几 , 在 屋 要 由 区域 的 国 导 | 下 拉 列 表 中 选择 加 加 示 
项 ， 在 回 语 文本 框 中 输入 刀具 名 称 B6， 单 市 [确定 x 包 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 ， 
在 对 话 框 中 设置 图 4.5.5 所 示 的 参数 ， 设 置 完 成 后 单 击 懈 时 | 拉 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 


命令 , 系统 弹出 图 4.5.4 所 示 的 “创建 刀具 ” 





mill] contour 选项 
























= 
{mill_eontour "| 必 且 | 如 柏 | 夹 持 器 | EE | 
i 图 说 A 
po 

从 库 中 调用 刀具 号 
FU 

六 六 罗 易 丰 山 

| 


下 L) 才刚 长 度 
如 列 


应 用 | 职 消 | 取消 | | 
图 4.5.4 “创建 刀具 ”对 话 框 图 4.5.5 “ 久 思 - 球 头 铣 ” 对 话 框 








Task4. 创建 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 操 作 
Stage1. 创建 工序 





Step1l. 选择 下 拉 菜 单 匡 六 加 | ep 由 | 罩 合 令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 鸡 下 拉 列 表 中 选择 屿 La 划 i 千 I 太 ， 在 工序 子 类 型 
区 域 中 单 击 “FIXED_CONTOUR ”按钮 S22， 在 加 是 下拉 列 表 中 选择 国 EEE 守 BE 玉 , 不 
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二 下 拉 列 表 中 选择 国生 沁 ， 在 国 柚 下拉 列表 中 选 掺 [0 入 ， 单 填 [ 而 宇 | 
钮 ， 系 统 弹出 图 4.5.6 所 示 的 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 


i 


Stage2. 设置 驱动 几何 体 


设置 驱动 方式 。 在 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 吕 型 六 洁 区 域 的 太 洁 下 拉 列 表 中 选择 
系统 弹出 “区 域 铣 前 驱动 方法 ”对 话 框 ， 在 此 对 话 框 中 设置 图 4.5.7 所 示 的 参数 。 完 成 








Ej 先 


后 单 击 上 确定 玫 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 辕 定 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 


4.5.7 所 示 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 
@ 。 陡 响 室 间 范围 : 用 来 指定 陡峭 的 范围 。 
串 ” 世 于: 不 区 分 陡峭 ， 加 工整 个 切削 区 域 。 
四 -| 只 加 工 部 件 表 面 角度 小 于 陡峭 角 的 切削 区 域 。 
下。 只 加 工 部 件 表面 角度 大 于 陡峭 角 的 切削 区 域 . 





8 定 检 查 四 | a 


指定 切 沿 区域 时 TE 
一 一 一 切削 顺 式 [Bt 人 司 
















切削 方向 逆 钴 ~ 
步 距 恒定 
最 二 距离 | 0. 2000 [mn "| 
步 虐 已 应 用 在 部 件 上 Es 
切削 | 角 自动 
一 > 

人 屎 区 域 连 接 

厂 精 加 工 刀 路 
= 上 * 
非 切削 | 称 动 一 全 向 区 域 | 
进 结 率 和 漂 度 
确定 取消 | 
图 4.5.6 “固定 轮廓 钳 ” 对 话 框 图 4.5.7 “区 域 铣 前 张 动 方法 ”对 话 杠 


@  ” 步 距 已 应 用 . EE 用 于 定义 步 距 的 测量 沿 平 面 还 是 沿 部 件 。 
回 [区 辣 ， 江 竺 直 于 刀 轴 的 平面 测量 步 距 ， 适 合 非 陡峭 区 域 。 
加 沿 部 件 表面 测量 步 距 ， 适 合 陡峭 区 域 . 
Stage3. 设置 切削 参数 
Stepl. 单 击 “ 固 定 轮 序 铣 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 屋 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 
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对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 柴 略 | 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.5.8 所 示 。 
















策略 | 多 习 路 | 佘 量 | 拐角 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 多 | 


要 着 方向 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
切削 方向 | 逆 链 "| 
切削 角 自动 ™ 


延伸 六 埋 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
「 在 是 前 目 促 

报 志 拐 前 角度 [135. Doon0 
lw 在 进 上 延伸 

距 交 [30. 0000 [AR 


「 在 过 毕 滚 动 必 有 具 


图 4.5.8 “策略 ”选项 卡 
Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 莹 基 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.5.9 所 示 ， 单 


市 上 确定 | 包 ， 















第 略 | 字 习 路 ” 作 有 量 | 损 角 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 多 | 


条 量 交 
部 件 示 里 [0.0000 画 | 
悦 查 笋 量 | 0. 0000 
过 虱 系 量 | 0. 0000 





公差 一 一 一 一 一 人 


内 公关 站 550 | 恒 
外 余震 | 0. 1200 

进 界 内 必 莽 | 0.0300 
过 界外 公关 | 0.0300 


图 4.5.9 “ 余 量 ”选项 卡 


Stage4. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 在 “固定 轮廓 犹 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 且 | 二 本 本 本 重复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
给 入 值 1600.0， 在 国 本 文本 框 中 输入 值 1250.0, 按 下 键盘 上 的 Enter 键 , 然后 单 击 图 护 饥 

Step3. 在 昌吉 区 域 的 渤 文本 框 中 输入 值 600.0， 其 他 选项 均 采 用 系统 默认 参数 设置 
值 。 

Step4. 单 市 [确定 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “固定 轮廓 猎 ”对 话 框 
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Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Stepl. 在 “国定 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.5.10 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 “ 同 定 轮廓 狗 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 痢 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 可 视 化 ” 
对 话 框 中 单 击 辆 融 可 选项 卡 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 贞 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 。 完 成 演示 
后 的 模型 如 图 4.5.11 所 示 ， 单 十 [确定 | 护 钮 ， 完 成 仿真 操作 。 

Step3. 在 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 单 市 开瑞 定 上 4 钮 ， 完 成 操作 。 














图 4.5.10 ”思路 轨迹 


图 4.5.11 2D 仿真 结果 


= 


Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 加 一 > 回避 





命令 ， 保 存 文件 。 
4.6” 流 线 驱 动 纤 溃 


流 线 张 动 铣削 也 是 一 种 曲面 轮廓 铣 。 创 建 工 序 时 ， 震 要 指定 流 曲线 和 区 叉 曲 线 来 形成 
网 格 驱 动 。 加 工时 刀具 沿 着 曲面 的 U-V 方 癌 或 是 曲面 的 网 格 方 癌 进行 加 工 ， 其 中 流 曲 线 确 


定 刀 有 具 的 单个 行走 路 径 ， 交 叉 曲 线 确 定 刀 共 的 行走 范围 。 下 面 以 独 4.6.1 所 示 的 模型 为 例 ， 
讲解 创建 流 线 张 动 铣 前 的 一 般 步 又 。 

















Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.06\streamline.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 


ZM 


zM 
YM pw YM 
i 
BS CC 
a) 部 件 儿 何 体 b) 毛坯 儿 何 体 


c》 加 工 绪 
图 4.6.1 流 线 驱 动 铣 前 
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Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 部 件 几 何 体 





Stepl. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 已 


中 .Er 


选项 ， 使 其 显示 机 床 坐 标 系 ， 然 后 单 击 
节点 前 的 “+” 双击 节点 昌国 ， 示 统 弹 出 “ 钳 削 几何 体 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 鸭 按钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ; 在 
图 形 区 选取 图 4.6.2 所 示 的 部 件 几 何 体 。 
Step3. 单 击 [_ 歼 定 | 控 钮 ， 完 成 部 件 几何 体 的 创建 ， 系 统 返 回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 
说 明 : 模型 文件 中 的 机 床 坐 标 系 已 经 创建 好 了 ， 所 以 直接 创建 部 件 几何 体 . 











Stage2. 创建 毛坯 几何 体 


step1. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 一 掖 钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 
取 图 4.6.3 所 示 的 毛 坏 几何体 ， 单 击 确 时 | 按钮 ， 系 统 返 回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 中 的 歼 定 上 腔 钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 定义 。 

Step3. 完成 后 在 图 4.6.3 所 示 的 毛坯 几何 体 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 
择 辐 区 到 命令 ,将 该 几何 体 隐 藏 起 来 。 














图 4.6.2 ”部 件 儿 何 体 图 4.6.3 毛坯 几何 体 


Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 国 p> 团 葬 到 I 合 仿 ， 有 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 国 HI 下 拉 列 表 中 选择 国光 ， 不 网 本 要 到 | 域 中 
单 击 “BALL_MILL” 按钮 狗 ， 在 加 证 文本 框 中 输入 D8， 单 击 王 斑 定 jj 钮 ， 系 统 漳 出 “ 钳 
刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 ， 

Step3. 在 “ 铣 刀 - 球 头 犹 ”对话 框 国 国 对 蜀 文本 框 中 输入 值 8.0， 在 国 缚 国文 本 框 中 输 
入 值 30.0， 丰 区 加 本 可 义 木 框 中 输入 值 10.0， 完 成 后 单 击 世 十 是 中 冯 乌 ， 完 成 刀具 的 创 
建 。 


Task4. 创建 流 线 驱 动 铣 操 作 
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Stage1. 创建 工序 





Step1l. 选择 下 拉 菜 单 王国 p> 由 时 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 畏 权 下拉 列 表 中 选择 加 2333 先 项 ， 在 I 这 3 类型 区 域 中 单 
击 “STREAMLINE” 按 钮 节 ， 在 天 权 下拉 列 表 中 选择 区， 在 国 本 下 拉 列 表 中 
选择 DER 国 先 项， 在 网 末末 下 拉 列 表 中 选择 有 2 玫 先 项 ， 在 车 潭 下 拉 列 表 中 选择 
加 3 先 项 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 红 瑞 定 | 拉 钮 ， 系 统 阐 出 图 4.6.4 所 示 的 “ 流 线 ” 对 
话 框 。 
































Stage2. 指定 切削 区 域 


在 “ 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 碟 按钮 ， 系 统 阐 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 的 选 
项 ， 选 取 图 4.6.5 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 [确定 必 愉 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 流 线 ” 对 话 框 。 


Stage3. 设置 驱动 几何 体 


Step1. 单 击 “ 流 线 ” 对 话 框 中 双 坑 清 区 域 | 肪 线 司 右 侧 的 “编辑 ”按钮 刚 ， 系 统 
弹出 图 4.6.6 所 示 的 “ 流 线 驱 动 方法 ”对 话 框 。 





几何 栖 |YogEFIFEFE =| 加 | 
8 定 部 件 利 | 号 
指定 检查 仿 | | 














指定 切 肖 区 域 Rh 
驱动 方法 一  “， 
方法 流 线 ~ 到 
损 影 和 yy 
有 具 六 梧 
必 轴 党 二 
刀 轨 设置 闪 
方法 [hrLL, FINISI ™| 图 加 
切削 参数 
非 切削 移动 a 
进 结 率 和 问 度 Ea 














机 床 控制 5 
程序 一 
选项 一 一 > 
操作 

| |5d 细 给 | 





取消 | 
图 4.6.4 “ 流 线 ” 对 话 框 图 4.6.5 ”切削 区 域 
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Step2. 单 击 “ 流 线 驱 动 方法 ”对 话 框 中 蜀 二 区 域 的 甩 霹 时 9 按 乌 ， 在 图 形 
区 中 选取 图 4.6.7 所 示 的 曲线 1， 单 击 鼠 标 中 键 确 定 ， 然 后 再 选取 曲线 2， 单 击 鼠 标 中 键 确 
定 ， 此 时 在 图 形 区 中 生成 图 4.6.8 所 示 的 流 曲 线 。 

说 明 : 选取 曲线 1 和 曲线 2 时 ， 需 要 靠近 相同 的 一 端 选 取 ， 此 时 曲线 上 的 箭头 方向 才 
会 一 致 

Step3. 在 “ 流 线 驱动 方法 ”对 话 框 国生 面色 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 在 固 本 本 到 下 拉 列 
表 中 选择 国 了 BG 结 先 项 ， 在 本 下拉 列 表 中 选择 加 先 项 ， 在 本 要 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 
击 [_ 确定 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 流 线 ” 对 话 框 。 






































流 线 纶 动 方法 
驱动 曲线 选择 一 
流 曲 线 
SR 0 
芭 辐 4 
日 下 上 姑 曲 红 国 
只 汪 区 
下 歼 
A 
党 选择 曲 贱 名 [i 
民 辐 4 
指定 原 如 曲 线 了 | 图 4.6.7 选择 流 曲 线 
漆 加 0 新 集 区 
下 歼 
A 
和 
Ba 设置 
如 有 具 位 置 [中 司 
切削 模式 [Bt 司 
人 下 量 
步 忠 阔 一 





图 4.6.6 “ 流 线 驱 动 方 法 ”对 话 框 图 4.6.8 ”生成 的 流 曲 线 
Stage4. 设置 投影 矢量 和 刀 轴 


在 “ 流 线 ” 对 话 框 投影 所 量 区域 的 详 量 下 拉 菜 单 中 选择 项 强 选项 ,在 而 区域 的 葛 下 拉 
菜单 中 选择 上 芭 表 本 选项 . 


Stage5. 设置 切削 参数 
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Step1. 单 击 “ 流 线 ”对 话 框 的 “切削 参数 ”按钮 国 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2.， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 匿 光 一 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.6.9 所 示 。 
Step3， 单 击 上 确定 上 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 流 线 ” 对 话 框 。 








多 如 路 | 祭 量 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 多 | 
多 重 深 度 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
部 件 余 量 坑 置 | 1.0000 
ly 地 重 深度 切削 

步 进 方法 







图 4.6.9 “多 刀 路 ”选项 卡 
说 明 : 设置 多 条 刀 路 选项 是 为 了 控制 刀具 的 每 次 切削 深度 ， 避 免 一 次 性 切削 过 深 ， 同 
时 减 小 刀具 压力 ， 


Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 





Stepl. 在 “ 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 园 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ”对 
话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 最 玉 国 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.6.10 所 示 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 确定 及 钮 ， 完 成 非 切 削 移动 参数 的 设置 。 


非 切削 移动 
进 刀 | 退 刀 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
开放 区 域 一 一 
济 刀 类 型 外国 弥 - 平行 于 : 回 | 
半径 [so oo |x| 
回 引 角 度 ED 
旋转 角度 [moooo 
战 性 延伸 | 2.0000 [mn 上 | 



















根据 部 件 / 习 得 





交 


进 如 类 型 [线性 "| 
进 才 位置 | 距离 "| 
长 度 [1oo.ooo | 县 "| 
旋转 角度 | 0. 0000 
笠 坡 角 | 0. 0000 








初 背 一 一 一 一 一 一 一 一 六 


进 如 夫 型 | 与 开交 区 域 相 后 "| 


图 4.6.10 “ 进 刀 ”选项 卡 
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Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 单 击 “ 流 线 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 | 克 呈 二 本 二 到 复 远 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 16000.0， 在 项 辐 文 本 框 中 输入 值 1250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 硬 | 较 饥 ， 
在 草 要 区 域 的 咕 到 文本 框 中 输入 值 600.0， 其 他 选项 采用 系统 默认 参数 设置 值 。 

step3， 单 市 确定 | 包 ， 系 统 返回 “ 流 线 ” 对 话 框 。 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


step1. 单 击 “ 流 线 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 圈 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 生成 ”对 话 杠 
中 单 击 [ 歼 定 | 拉 钮 后 ， 图 形 区 中 生成 图 4.6.11 所 示 的 刀 路 轨迹 。 

step2. 单 击 “ 流 线 ” 对 话 框 中 的 “确认 ”按钮 曾 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 中 单 击 辐 天 可 选 项 卡 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出， 即 可 演示 2D 仿真 加 工 ; 完成 演示 后 的 模型 
如 图 4.6.12 所 示 ; 单 击 确定 上 控 钮 ， 完 成 仿真 操作 。 

Step3. 在 “ 流 线 ” 对 话 框 中 单 击 [ 懈 证 上 < 钮 ， 完 成 操作 ， 





























图 4.6.11 刀 路 轨迹 图 4.6.12 2D 仿真 结果 


Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 芝 任国 ep 加 





但 令 ， 你 存 文件 。 


4.7 清 根 切削 





清 根 一 般 用 于 加 工 零 件 加 工区 的 边缘 和 止 处 ， 以 清除 这 些 区 域 中 前 面 操作 未 切削 的 材 
料 。 这 些 材料 通 第 是 由 于 前 面 操作 中 刀具 直径 较 大 而 残留 下 来 的 ， 必 须 用 直径 较 小 的 刀具 
来 请 除 它们 。 需 要 注意 的 是 ， 只 有 当 刀 有 具 与 零件 表面 同时 有 两 个 接触 点 时 ， 才 能 产生 清 根 
切削 刀 轨 。 在 清 根 切削 中 ， 系 统 会 目 动 根据 部 件 表 面 的 上 四角 来 生成 刀 轨 ， 单 路 清 根 只 能 
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成 一 条 切削 刀 路 。 下 面 以 狗 4.7.1 所 示 的 模型 为 例 ， 讲 解 创 建 单 路 清 根 切 前 的 一 般 步 又 。 


人 全 -全 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 果 
图 4.7.1 清 根 切削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.07\ashtray01.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 。 








Task2. 创建 刀具 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 王 入 加 | ep 四 
具 ” 对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 瑚 I 下 拉 列 表 中 选择 国 于 于 先 项 ， 在 
有 是 邓 要 到 区 域 中 单 击 “BALL_MILL” 按 钮 和 ， 在 国 到 下拉 列 表 中 选择 国 DE) 式 ， 
在 匡 通 文本 框 中 输入 D4， 单 市 攀 定 jj 六 钮 ， 系 统 弹 出 “ 久 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ” 对话 框 中 设置 图 4.7.3 所 示 的 刀具 参数 ， 单 击 
世 玛 定 | 控 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 





命令， 系统 弹出 图 4.7.2 所 示 的 “创建 思 




























za 型 


EE | 
{mill_eontour "| 


亩 一 一 一 一 一 


从 库 中 调用 刀具 号 


刀具 子 类 型 


六 问 罗 易 二 出 
-I 





应 用 | 取消 | 职 消 | 
图 4.7.2 “创建 刀具 ”对 话 框 图 4.7.3 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 杠 


Task3. 创建 单 路 清 根 操作 
Stage1. 创建 工序 
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Stepl. 选择 下 拉 菜 单 荐 KG 一 和， 二 | 虑 o 用 命 今 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 人 确定 加 工 方法 。 在 图 4.7.4 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 匿 坚 下 拉 列 表 中 选择 
在 序 了 类 型 i “FLOWCUT_SINGLE” rr 在 | 天 县 下 拉 列 表 
i 于 先 贡 ， 在 几何体 下拉 列表 中 选择 出 至 3 先 项 ， 在 天 过 下 拉 列 表 中 选择 
0 和! 抽 ， 单 市 [确定 | 拉 钮 ， 系 统 弹出 图 4.7.5 所 示 的 RE 对 话 框 。 























指定 部 件 利 | 呈 | 
8 定 检查 仿 | | 
指定 切削 区 域 多 | 与 


自 定 修 昔 过 和 异 











从 







位 四 一 六 
辆 出 一 一 





旦 = 到 四 
[村 汪 
着 FE 方法 [hrLL, FINISI ™| 图 四 
方法 [mrrL, FINISH "| 切削 项 数 p= 
和 非 切削 | 称 动 
进 给 率 和 谴 度 外 






J | 大 





确定 | 到 滑 | 
图 4.7.4 “创建 工序 ”对 话 框 图 4.7.5 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 


Stage2， 指定 切削 区 域 
Stepl. 单 击 “单刀 路 清 根 ” 对 话 框 中 的 “切削 区 域 ”按钮 而 ， 系 统 弹出 “切削 区 域 ， 


对 话 框 。 
Step2. 在 绘图 区 选取 图 4.7.6 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 [ 确 定 | 六 铀 ， 系 统 返 回 到 “单刀 


路 消 根 ”对 话 框 。 








Stage3. 设置 进 给 率 和 速度 
Stepl. 单 击 “ 单 刀 路 清 根 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 雍和 速度 ” 按钮 出 | 系统 弹出 “ 进 给 率 


和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 下 主 币 康 原 trpm) 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1600.0， 在 周章 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 因 按钮 ， 
在 更 名 区 域 的 间 D 文本 框 中 输入 值 500.0， 其 他 选项 均 采 用 系统 默认 参数 设置 值 。 
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Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 
回 到 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 。 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Stepl. 在 “单刀 路 清 根 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 央 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.7.7 所 示 
的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 “单刀 路 清 根 ” 对 话 框 中 单 击 “确认 ”按钮 莉 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 可 视 化 ” 
对 话 框 中 单 击 回扣 可 选项 卡 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 上 ， 即 可 演示 2D 仿真 加 工 ， 完 成 演示 后 的 
模型 如 图 4.7.8 所 示 ; 仿真 完成 后 单 击 [确定 jj 钮 ， 然 后 在 “单刀 路 清 根 ”对 话 框 中 单 击 
| 确定 上 钮 ， 完 成 操作 。 




















图 4.7.6 ”选取 切削 区 域 图 4.7.7 思路 轨迹 图 4.7.8 2D 仿真 结果 


Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 菜单 医生 @ mm IE 命令 ， 保 存 文 件 。 

说 明 : 多 路 清 根 可 通过 选择 “FLOWCUT_MULTIPLE” 按钮 蝶 ， 设置 清 根 偏 置 数 ， 从 
而 在 中 心 清 根 的 两 侧 生成 多 条 切削 路 径 ， 读 者 可 通过 打开 D:\ugnx8.9\work\ch04.07\ 
ashtray02_ok.prt 来 观察 ， 其 刀 路 轨迹 和 2D 仿真 结果 分 别 如 图 4.7.9 和 图 4.7.10 所 示 。 








图 4.7.9“ 刀 路 轨迹 图 4.7.10 2D 仿真 结 


4.8 3D 轮廓 加 工 


3D 轮廓 加 工 是 一 种 特殊 的 三 维 轮廓 铣削 ， 第 用 于 修 边 ， 它 的 切 骨 路 径 取 决 于 恒 型 中 的 
边 或 曲线 。 刀 有 具 到 达 指 定 的 边 或 曲线 时 ， 通 过 设置 刀具 在 ZC 方向 的 偏重 来 确定 加 工 深度。 
下 面 以 图 4.8.1 所 示 的 模型 为 例 ， 来 讲解 创建 3D 轮廓 加 工 操作 的 一 般 步 又 。 
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学 时 令 


a) 部 件 儿 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 4.8.1 3D 轮 廊 加 工 





Task1. 打开 模型 文件 
打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch04.08\profile_3d.prt。 
Task2. 创建 刀具 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 是 KG 一 > 站 ER 玫 命 令 ， 系 统 阐 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 遇 节 下 拉 列 表 中 选择 攻 汪 i 站 IJ 页 ， 在 本 县 子 类 型 x 域 中 
选择 “MILL” 按 钮 | 及 ， 在 医 罚 文本 框 中 输入 D5R1， 单 击 上 确定 | 疼 钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 
参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 加 直径 | 文本 框 中 输入 值 5.0, 在 加 可 下 半径 
文本 框 中 输入 值 1.0， 在 国 要 曾 文本 框 中 输入 值 30.0， 在 磊 六 本 可 攻击 文本 框 中 输入 值 20.0， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 歼 定 | 拉 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 


Task3. 创建 3D 轮 廊 加工 操作 


Stage1. 创建 工序 
































Step1l. 选择 下 拉 菜 单 丘 入 国 | > 丰 相 3 本 命令 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 居 HI 下拉 列表 中 选择 国光 项 ， 在 
EE 邓 光 到 域 中 单 击 “PROFILE_3D” 按 包 脆 ,在 加 到 下拉 列 表 中 选择 于 宛 E33 ， 
在 网 厨 下 拉 列 表 中 选择 区 加 国 选 项， 不 国 要 | 下拉 列表 中 选择 区 于 光 项 ， 单 击 珊 证 | 
钮 ， 系 统 弹出 图 4.8.2 所 示 的 “轮廓 3D” 对 话 框 。 


























Stage2. 指定 部 件 边界 


Stepl. 单 击 “轮廓 3D” 对 话 框 中 的 “指定 部 件 边界 ” 右 侧 的 而 按钮 ， 系 统 弹出 “ 边 
界 几 何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “边界 几何 体 ” 对 话 框 酝 现下 拉 列 表 中 选择 用 玉 渤 项 ， 在 厦 下 下 拉 列 表 中 选 

2 生计 项 ， 系 统 阐 出 “创建 边界 ”对 话 框 ， 在 模型 中 选取 图 4.8.3 所 示 的 边线 串 为 边 
界 ， 单 市 确定 j 钮 ， 返 回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step3， 单 击 “ 边 界 几 何 体 ” 对 话 框 中 的 _ 懈 定 用 < 钮 ， 返 回 到 “轮廓 3D” 对 话 框 。 
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8 定 部 件 进 界 


指定 毛 酝 迪 漠 


指定 检查 出 界 
自 定 修 草 过 异 


YM 


mm | 汉 开 选 此 边线 串 。 






N 
部 件 余 量 | 0.0000 = | SS 
z- 深 度 坊 置 
切削 参数 
非 切削 乏 动 
坦 络 率 和 速度 
确定 职 消 | 
图 4.8.2 “轮廓 3D” 对 话 框 图 4.8.3 ”指定 边界 曲线 


Stage3. 设置 深度 含 置 





在 “轮廓 3D” 对 话 框 | 吉本 可 可 | 文 木 框 中 输入 值 0.0， 在 国有 村 大 到 文本 框 中 输入 值 5.0。 
Stage4. 设置 切削 参数 
step1. 单 击 “轮廓 3D” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 国 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 


Step2. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 匿 光 一 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 48.4 所 示 。 
Step3. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 [确定 | 交 钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 3D” 对 话 框 。 












第 略 ” 放 刀 路 | 余 有 量 | 损 角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
多 条 侧面 如 路 一 一 六 

IY 放 条 侧面 本 路 

删 面 祭 量 坑 阐 | 2. 0000 


步 进 方法 刀 路 ™ 
如 路 沙 | 2 


图 4.8.4 “多 思路 ”选项 卡 
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Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl. 单 击 “轮廓 3D” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 阐 出 “ 非 切 削 移 动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 天 权 有 玩 项 上 不， 在 央 观 副 下 拉 列 表 中 选择 
| 先 贡 ， 在 开放 区 域 区 域 的 进 刀 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 卫 先 项 ， 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 开瑞 定 睦 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 











Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 单 击 “ 轮 廊 3D” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 哑 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 [上 下 末 本 风 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
答 入 值 1200.0， 在 国 可 文本 框 中 输入 值 1000.0， 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然 后 单 击 轩 | 沈 钮 ， 
在 葛 到 区 域 的 计 到 闵 木 框 中 输入 值 300.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 硬 定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “轮廓 3D” 对 话 框 。 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 4.8.5 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 零件 模型 如 网 4.8.6 所 示 。 


ZM 


图 4.8.5 思路 轨迹 图 4.8.6 2D 仿真 结果 


一 ”一口 




















Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 站 => [| 旱 存 多 











在 很 多 情况 下 ， 和 需要 在 产品 的 表面 上 雕刻 零件 信息 和 标识 ， 即 刻字 。UG NX 8.0 中 刻字 
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操作 近 供 了 这 个 功能 ， 它 使 用 制图 模块 中 注释 编辑 硕 定 义 的 文 池 ， 来 生成 思路 轨迹 。 创 建 
刻字 操作 应 注意 ， 如 条 加 入 的 字 是 实心 的 ， 那 么 一 个 笔 男 可 能 是 由 好 儿 条 线 组 成 的 一 个 幸 
闭 的 区 域 ， 这 时 候 如 果 刀 尖 半 径 很 小 ， 那 么 这 些 封闭 的 区 域 很 可 能 不 被 完全 切 挥 。 下 面 以 
图 4.9.1 所 示 的 模型 为 例 ， 讲 解 创 建 刻 字 铣 前 的 一 般 步 又。 


OR By 
加 工 过 程 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛 坏 几 何 体 c) 加 工 结 
图 4.9.1 刻字 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\uegnx8.9\work\ch04.09\text.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 避 天” 一 命令, 在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 过 创 哇 晤 CM E 直 列表 框 中 选择 配 芒 2 生性 于 IJ 页 。 单 击 世 博 定 | 拉锯， 进入 加 
工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 


Stepl. 在 工序 导航 器 的 几何 体 视图 中 双击 节点 提包 国 于 证 
对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 在 “MIill Orient” 对 话 框 的 栅 康 坐标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 
框 ” 按 钮 蜀 ， 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 蕊 本 下拉 列表 中 选择 

Step3， 单 击 “CSYS” 对 话 框 较 本 出 区域 中 的 央 | 接 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ” 
对 话 框图 可 的 下 拉 列 表 中 选择 葬 选 项 ， 然 后 在 国文 本 框 中 输入 值 2.0， 单 市 确定 | 护 包 ， 
完成 图 4.9.2 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 单 击 旺 开 是 按钮， 系统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 
框 。 

Step4. 创建 安全 平面 。 在 要 要 要 渤 项 区 域 的 大 本 这 现下 拉 列 表 中 选择 车 时 和 项 , 单 
击 “平面 对 话 框 ”按钮 央 |, 系统 弹出 “平面 ”对 话 框 ; 在 可 到 的 下 拉 列 表 中 选择 加 ED 
然后 在 苞 国 文本 框 中 输入 值 5.0， 单 击 “ 平 面 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 ， 完 成 图 4.9.3 所 示 
的 安全 平面 的 创建 ， 系 统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 单 击 上 确定 | 们 饥 。 




















， 系统 弹出 “Mill Orient” 


























》 





Stage2. 创建 部 件 几何 体 














Step1. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 亿 点 前 的 “4+”， 然 后 双击 节点 | HOREFIECE 系 
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统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 
基准 平面 





图 4.9.2 ”创建 坐标 系 图 4.9.3 ”创建 安全 平面 


Step2. 选取 部 件 几何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 鸭 接 钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ”对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 作为 部 件 几何 体 。 

Step3. 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 上 确定 败 钮 ， 完 成 部 件 几何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 毛坯 几何体 ”按钮 异 ， 系 统 阐 出 
“ 毛 坏 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 为 毛坯 几何 体 。 单 击 攻 确定 | 接 钮 ， 系 统 返 回 
到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 铣 削 几 何 体 ”对 话 框 中 的 是 斑 定 | 拉 馈 。 





Task3. 创建 刀具 





stepl. 选择 下 拉 菜 单 国 N 一 > 四 EE 于 村 
具 ” 对 话 框 。 

Step2. 设置 刀具 类 型 和 参数 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 区 加 下 拉 列 表 中 选择 EEC ij 
项 ， 在 园 是 计 要 到 区 域 中 单 击 “BALL_MILL” 按 钮 饥 ， 在 县 于 上 区域 的 大 天下 拉 列 表 中 选 
择 国 选项 ， 在 医 辣 文本 框 中 输入 刀具 名 称 BALL_ MILL， 单 击 [确定 |j 汉 包 ， 系 统 弹 出 “ 钳 
刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 ， 在 对 话 框 中 设置 图 4.9.5 所 示 的 参数 ， 设 置 完 成 后 单 击 世 确定 中 | 反 忽 ， 
完成 刀具 的 创建 。 


Task4. 创建 刻字 操作 


Stage1. 创建 工序 


命令 ， 系 统 弹 出 图 4.9.4 所 示 的 “创建 刀 




















Stepl. 选择 下 拉 菜 单 王 入 mm 和。 二 国 命 令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ” 对话 框 效 下 拉 列 表 中 选择 攻 和 ; 革 IT 页 ， 在 工序 子 关 型 
区 域 中 单 击 “CONTOUR_TEXT” 按 钮 堆 ， 在 国 恒 下 拉 列 表 中 选择 ED 选项 ， 在 后 恒 下 拉 
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列表 中 选择 可 于， 在岗 本 下 扩 列 表 中 选择 加 于 先 项 ,在 国 村 | 下拉 列 表 
中 选择 区 于 于/ 贡 ， 单 击 [ 瑞 定 上 交 钮 ， 系 统 弹 出 图 4.9.6 所 示 的 “轮廓 文本 ”对 话 框 。 


Stage2. 显示 刀具 和 几何 体 











Step1. 显示 刀具 。 在 “ 轮 廊 文 本 ”对 话 框 加 本 挝 项 卡 的 国 本 区域 中 单 击 “ 编 辑 / 显 示 ” 
按钮 勋 ， 系 统 弹出 “ 铣 刀 - 球 头 犹 ”对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 中 显示 刀具 的 形状 及 大 小 ， 如 图 
4.9.7 所 示 ， 然 后 单 击 世 斑 定 | 扩 钮 。 

Step2， 显 示 部 件 几 何 体 。 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 国 曾 国 区 域 中 单 击 杠 二 本 铺 右 侧 的 “显示 ” 
按钮 咬 ， 在 图 形 区 中 显示 部 件 几 何 体 ， 如 图 4.9.8 所 示 。 






























|will_eontomr -| 刀具 | 姑 栅 | 来 持 器 | 更 过 | 

下 = 图 A 
从 库 中 调用 刀具 号 

Ee 





里 罗 易 贞 山 
中 1 轧 








位 半 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 尺 
刀具 | 可 亚 "| 
名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 愉 
[BLL MILL) 








应 用 | 职 消 | 确定 取消 | 
图 4.9.4 “创建 刀具 ”对 话 框 图 4.9.5 “ 钳 思 - 球 尖 铣 ” 对 话 框 

















几何 性 |YoRzFTEEE 加 | 训 放 Cag 
指定 部 忻 利 汪 | 和 
指定 检查 号 | | 

8 定 切 前 区 域 Rh 

指定 制图 立 本 A| 与 
ee 
必 轴 | 

必 轨 设置 入 

方法 rr FINISI *| 3 殉 

立 本 评 度 0. 25 

切 前 若 数 

非 切 沿 苹 动 二 

进 络 率 和 谴 度 中 





确定 耶 销 


图 4.9.6 “轮廓 文本 ”对 话 杠 图 4.9.8 ”显示 部 件 几何 体 
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Stage3. 指定 制图 文本 


step1， 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 单 击 基 二 条 国 芝 简 右 侧 的 [ 砍 按钮 ， 系 统 弹出 图 4.9.9 所 示 
的 “文本 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 绘图 区 中 选取 图 4.9.10 所 示 的 文本 ， 单 击 世 痪 定 | 拉 钮 返回 到 “轮廓 文本 ”对 
话 框 。 

Step3， 设 置 文本 深度 。 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 苞 潭 吕 于 文 木 框 中 输入 值 0.25。 





Stage4. 设置 切削 参数 
Step1. 单 击 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 鸭 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 
话 框 。 


Step2， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 苹 国人 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.9.11 所 示 ， 单 
击 [六 定 | 交 钮 。 





移 隆 下 一 | 


后 视图 | 取消 | 


切 前 其 数 














第 略 | 多 如 路 。 休 量 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 过 | 
SEE  ， 


部 件 祭 量 | -0.25 时 | 


图 4.9.9 “文本 几何 人体” 对话 框 检查 余 量 [0.00 

选 此 文本 业 莽 

`、 em 内 公差 | nn0l 国 | 
2 j 直 必 盖 | oo 


图 4.9.10 ”选取 制图 文本 图 4.9.11 “ 余 量 ”选项 卡 


Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参 数 





Stepl. 在 “ 轮 廊 文 本 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 回 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 开 对 | 选项 卡 ， 其 参数 设置 值 如 图 4.9.12 所 示 ， 
完成 后 单 击 世 形 定 | 扩 钮 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 











Step1. 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ” 按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 
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速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 Iw 主 铀 率 原 trpm) 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1200。 

Step3. 在 蜀 剖 文本 框 中 输入 值 3000.0, 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 然后 单 市 图 | 按钮 , 在 砷 要 
区 域 的 型 旺 文本 框 中 输入 值 500.0， 在 第 术 匣 市 | 文本 框 中 输入 值 300.0， 其 他 选项 均 采 用 系 
统 默认 设置 值 。 

















Step4. 单 击 攻 形 定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 文本 ”对 话 框 。 
Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


step1. 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 硬 ， 在 图 形 区 中 生成 图 4.9.13 所 示 
的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 单 击 “确认 ”按钮 轩 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 可 视 化 ” 
对 话 框 中 单 击 区 加 重 尘 项 卡 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 剧 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 
后 的 模型 如 图 4.9.14 所 示 ， 仿 真 完成 后 单 市 [确定 | 接 钮 ， 然 后 在 “轮廓 文本 ”对 话 框 中 单 
击 [_ 确定 Bx 钮 ， 完 成 操作 。 














非 切 前 移动 





进 如 | 退 刀 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
开 前 区 域 一 一 入 
进 可 妆 型 | 插 章 | 
进 刀 位 置 | 距离 "| 
高 度 | 200.00 [%dE"| 











根据 部 件 / 蕊 得 交 
| 坦 如 匡 型 | 与 开放 区 域 相 后 "| | 


和 一 
进攻 类 型 | 与 开放 区 域 相 所 | | | 





图 4.9.12 “ 进 刀 ”选项 卡 图 4.9.14 2D 仿真 结果 


Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 主人 > | 虹 存 全) 





第 5 章 多 轴 加 工 





多 轴 加 工 也 称 可 变 轴 加 工 ， 是 在 切 衣 加工 中 ,， 加工 轴 拓 量 不 断 变化 的 一 
种 加 工 方式 。 本 章 通 过 典型 的 范例 讲解 了 UG NX 8.0 中 多 轴 加 工 的 一 般 流 程 及 操作 方法 ， 
读者 从 中 不 仅 可 以 领会 UG NX 8.0 中 多 轴 加 工 的 方法 ， 还 可 学 习 到 多 轴 加 工 的 基本 概念 。 


5.1 概 还 





多 轴 加 工 是 指使 用 运动 轴 数 为 四 轴 或 五 轴 以 上 的 机 床 进行 的 数控 加 工 ， 其 有 加 工 结构 
杂 、 控 制 精度 高 、 加 工程 序 复杂 等 特点 。 多 轴 加 工 适 用 于 加 工 复杂 的 曲面 、 插 轮廓 以 及 
不 同 平面 上 的 孔 系 等 。 由 于 在 加 工 过 程 中 刀具 与 工件 的 位 置 是 可 以 随时 调整 的 ， 刀 有 共 与 工 
件 能 达到 最 佳 切削 状态 ， 从 而 提高 机 床 加 工效 率 。 多 轴 加 工 能 够 所 高 复杂 机 械 零 件 的 加 工 
将 度 ， 因 此 ， 马 在 制造 业 中 发 挥 看 重要 的 作用 。 在 多 利加 工 中 ， 五 轴 加 工 应 用 范 围 最 为 广 
沁 ， 所 谓 五 轴 加 工 是 指 在 一 合 机 床上 人 至少 有 五 个 运动 轴 《〈 三 个 直线 轴 和 两 个 旋转 轴 )， 而 且 
可 在 计算 机 数控 系统 (CNC) 的 控制 下 协调 运动 进行 加 工 。 五 轴 联 动 数 控 技 术 对 工业 制造 
特别 是 对 舱 空 、 航 天 、 和 车 事 工业 有 重要 影响 ， 由 于 其 特殊 的 地 位 ， 国 际 上 把 五 轴 联 动 数 控 拉 
术 作 为 衡量 一 个 国家 生产 设备 日 动 化 水 平 的 标记 。 






























































5.2 ”多 轴 加 工 的 子 类 型 








进入 加 工 环 境 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 医 入 加 一 ET 国人 命 令 ， 系 统 阐 出 “创建 工 
友 ” 对 话 框 。 在 “创建 工友 ”对 话 框 问 弄 | 下拉 列表 中 选择 bssuishaaas 册 | 先 J 贝 ， 条 统 显 示 多 
轴 加 工 操作 的 9 种 操作 子 类 型 ， 如 图 5.2.1 所 示 。 

5.2.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 

。 Al 辐 ( VARIABLE_CONTOUR ): 可 变 轮 廊 铣 。 

A 加 ( VARIABLE_STREAMLINE ): 可 变 流 线 铣 。 

A3[ 辣 ( CONTOUR_PROFILE )， 外 形 轮 廊 铣 . 

A4 且 (VC_MULTL DEPTH ): 多 轴 深 度 偏 置 铣削 。 

A5 碟 VC_BOUNDARY_7ZZ_LEAD_LAG ): 多 轴 边 界 驱动 曲面 轮 翌 铣 。 
A6 辐 (VC_SURF_AREA 77_LEAD_ LAG )， 多 轴 曲 面 驱动 曲面 轮 廉 铣 . 
A7D (FIXED_CONTOUR ): 固定 轴 轮 廊 久 ， 
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e A8W (ZLEVEL 5AXIS): 深度 加 工 5 轴 铣 . 
e。 和 A9 匣 (SEQUENTIAL MILL )， 顺 序 铣 . 


创 哇 工序 加 





2 [4 
| 


bl a 










镍 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
[VARIABLE_CONTOUE 


| 确定 | 应 用 | 取消 | 
图 5.2.1 “创建 工序 ”对 话 框 


5.3 ”可 变 轴 轮 廓 钳 





可 变 轴 轮 亡 铣 可 以 精确 地 控制 刀 轴 和 投影 矢量 ， 使 刀具 沿 看 非常 复 洒 的 曲面 运动 。 其 
中 刀 轴 的 方 问 是 指 刀 共 的 中 心 指 癌 夹 持 融 的 天 量 方 问 ， 它 可 以 通过 和 输入 坐标 值 、 指 定 儿 何 
体 、 设 置 刀 轴 与 零件 表面 的 法 加 天 量 的 关系 ， 或 设置 刀 轴 与 张 动 面 法 丫 天 量 的 关系 来 确定 。 
铣 操作 的 一 般 步 又 。 


加 工 过 程 本 


a) 部 件 儿 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 5.3.1 可 变 轴 轮 廓 铣 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 
Stepl. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch05.03\cylinder_cam.prt。 


Step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 菩 下 ep JET 有 命令， 在 系统 弹出 的 
“加 工 环 境 ” 对 话 框 要 列岛 时区 表 框 中 选择 国生 项 ， 然 后 单 击 [ 确定 下 > 
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钮 ， 进 入 多 轴 加 工 环境 。 
Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 


Step1. 进入 几何 视图 。 在 工序 导航 器 的 空白 处 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
到 加 本 岂 可 合 今 ， 在 工序 导航 器 中 双击 节点 由 过 较 ， 系 统 阐 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 的 竹 秽 吴军 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 而 ， 系 统 弹 
出 “CSYS” 对 话 框 ， 在 训 量 下 拉 列 表 中 选择 革 EE 于 入. 

(2) 拖 动 机 床 坐 标 系 的 原点 至 图 5.3.2 所 示 边 线 圆心 的 位 置 ， 单 市 [确定 “上 包 ， 此 时 
系统 返回 至 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step3. 创建 安全 平面 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 | 安全 设置 区 域 密 全 设置 选 页 下 拉 列 表 中 选择 医 吓 恒 选项 ， 单 击 
“平面 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 选取 图 5.3.3 所 示 的 模型 表面 ， 在 几 权 区 域 的 轿 可 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 击 
[确定 jj 必 包 ， 系 统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 安全 平面 的 创建 。 

Step4. 在 “Mill Orient” 对 话 框 中 单 击 瑟 形 定 | 交 钮 ， 完 成 机 床 坐 标 系 的 设置 。 




















Stage2. 创建 毛坯 几何 体 


Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 区 国 玫 生 点 下 的 二 加 避 用， 系统 弹出 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 田 控 钮 ， 系 统 弹出 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 。 

Step3. 在 “毛坯 几何体 ”对 话 框 的 问 妈 下 拉 列 表 中 选择 攻 蝇 量 结 选项 ， 在 图 形 区 选取 图 
5.3.4 所 示 几 何 体 为 毛坯 几何 体 。 

说 明 : 选取 几何 体 时 注意 选择 条 的 类 型 过 滤器 应 设置 为 “实体 "。 选 择 毛坯 几何 体 后 ， 
为 了 方便 后 面 的 操作 ， 需 要 将 该 几何 体 隐藏 起 来 . 














捕捉 此 边线 圆心 2“ 





图 5.3.2 创建 机 床 坐 标 系 图 5.3.3 ”创建 安全 平面 图 5.3.4 ”毛坯 几何 体 
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Step4. 单 击 “ 毛 坏 几 何 体 ” 对 话 框 中 的 国 靖 定 | 去 钮 ， 然 后 单 击 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 
框 中 的 [_ 确定 | 必 饵 ， 


Task3. 创建 刀具 





step1l. 选择 下 拉 菜 单 略 SI 一 > [ES 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 区 加 下 拉 下 表 中 选择 有 ETEREE 渤 贡 ， 
在 辐 导 要 到 区 域 中 单 击 ^MILL” 按 钮 | 加 , 在 医 辣 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D10, 单 市 [确定 | 
按钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 基 习 区域 的 右 是 错 文 本 框 中 输入 值 
10.0， 丰 轩辕 出 文 木 框 中 输入 值 0.0， 在 [国正 国文 本 框 中 输入 值 75.0， 不 | 开机 文本 
框 中 输入 值 50.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 中 单 击 [确定 上 饥 ， 完 成 刀具 的 创建 。 























Task4. 创建 工序 
Stage1. 插入 操作 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 轿 入 国 | = 了 > 二 四 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 的 区 j 下 拉 列 表 中 选择 ER 生计 机 ， 
在 卫 序 子 业 型 久 域 中 单 击 “VARIABLE_CONTOUR” 按钮 巷 ， 在 项 届 下 拉 列表 中 选择 
项, 在岗 癌 二 下 拉 列 表 中 选择 加 3 加 先 项 , 在 贰 汉 下 拉 列 表 中 选择 [ 
选项 ， 单 市 确定 上 饵 ， 系 统 弹出 “可 变 轮廓 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 5.3.5 所 示 。 




















Stage2. 设置 驱动 方法 








stepl. 在 “可 变 轮廓 铣 ”对 话 框 也 思 钵 区 域 中 的 园 可 下 拉 列 表 中 选择 国 吕 先 项 ， 系 统 漳 
出 图 5.3.6 所 示 的 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 中 单 击 峡 按 钮 ， 系 统 弹 出 “驱动 几何 体 ” 对 话 
框 ， 采用 系统 默认 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 图 5.3.7 所 示 的 曲面 ， 单 击 [天 定 _| 疼 铀 ， 系 统 返 
回 到 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 切 削 方向 ”按钮 网 ， 选 取 图 5.3.8 所 示 的 箭头 方向 。 

Step4. 单 击 “ 材 料 反 向 ”按钮 轿 ， 确 保 材 料 方向 箭头 如 图 5.3.9 所 示 。 

Step5. 设置 驱动 参数 。 在 | 茹 I 吓 或 下 拉 列 表 中 选择 图 加 于 选项 ， 在 大 下拉 列表 中 选择 
选项 ， 在 状 芭 赔 文 本 框 中 输入 值 200.0， 单 击 [确定 上 % 乌 ， 系统 返回 到 “可 变 轮 廊 猎 ” 
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对 话 框 。 





曲面 区 域 驱 动 广 法 
了 E 动 1 何 件 、 









旧 定 碟 动 几何 性 栈 隔 | 


刀具 位 置 


切削 | 模 陈 


步 中 
步 趾 状 











4 轴 , 重 直 于 部 件 显示 接触 点 

4 轴 , 相 对 于 部 件 

观 4 轴 在 部 件 上 二 
预览 一 > 





确定 职 消 | 职 消 | 
图 5.3.5 “可 变 轮廓 独 ” 对 话 框 图 5.3.6 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 


Stage3. 设置 刀 轴 与 投影 矢量 











Stepl. 设置 刀 轴 。 在 “可 变 轮廓 铣 ” 对 话 框 融 区 域 的 抽 下 拉 列 表 中 选择 EE 先 
项 ， 然 后 单 击 “ 指 定 侧 刃 方向 ”按钮 出， 系统 弹出 “选择 侧 太 驱动 方向 ”对 话 框 ， 在 图 形 


区 选取 图 5.3.10 所 示 的 箭头 方向 ， 单 击 [L_ 确定 “| 立 钮 ， 系 统 返回 到 “可 变 轮廓 狼 ” 对 话 框 。 











_ 材 料 方 同 箭头 





图 5.3.7 选取 驱动 曲面 图 5.3.8 ”选取 切削 方 问 图 5.3.9 ”选取 材料 方向 
Step2. 设置 投影 矢量 。 在 “可 变 轮 万 钳 ” 对 话 框 投影 计量 | 义 域 的 计量 | 下 拉 列 表 中 选取 











Stage4. 设置 切削 参数 
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Step1. 在 国 于 要 到 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 鸭 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 膀 本 选项 卡 ， 在 融 轩 副 文本 框 中 输入 值 0.5。 
Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 | 国 二 本 础 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 图 5.3.11 所 示 。 
Step4. 单 击 必 痛 定 上 闪 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 。 








切削 做 类 












策略 | 才 如 路 | 祭 量 | 安全 设置 | 空间 范围 | 村 轴 控 制 :| 更 多 | 
最 天 角 度 更 改 一 一 一 和 

最 太刀 轴 更 改 [180. 0000 
方法 每 一 步 长 > 
厂 在 凸 角 处 措 刀 

最 小 刀 轴 更 改 [二 .0000 


' 


选取 这 个 箭头 方向 





图 5.3.10 ”设置 刀 轴 图 5.3.11 “ 思 轴 控制 ”选项 卡 
Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 








Stepl. 单 击 “可 变 轮廓 猎 ”对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 一， 系统 弹出 “ 非 切削 移 
动 ” 对 话 框 。 
















区 域 距离 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 次 
区 域 距离 [2oo. Doo0 |% 丰 有 "| 












安全 询 置 选项 | 使 用 继承 的 "| 








区 域 之 则 
区 域内 

初始 的 和 最 移 的 
最 大 如 轴 昌 吃 
光 顺 全 


光 硬 | 开 "| 
冰 | 硬 半生 [i100. L000 [% "| 








图 5.3.12 “转移 /快速 ”选项 卡 


士 上 
之 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速 
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Stepl. 单 击 “可 变 轮廓 狂 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2， 选 中 型 短 秃 区 域 中 的 后 三 寅 本 重复 选 枉 ， 在 其 后 的 文本 框 中 输入 值 3000.0， 
在 本 二 要 区 域 的 辆 副 文 木 框 中 输入 值 500.0， 并 单 击 转 核 钮 ， 在 天 开 文本 框 中 输入 值 300.0。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 确定 jj 争 ， 

Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

Stepl. 单 击 “ 生 成 ”按钮 辐 ， 在 图 形 区 中 生成 图 5.3.13 所 示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 “可 变 轮廓 夕 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 荔 ， 在 系统 弹出 的 “ 刀 轨 可 视 化 ” 
对 话 框 中 单 击 回 驶 往 选 项 卡 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 崎 |， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 
后 的 结果 如 图 5.3.14 所 示 ， 单 市 懈 定 上 < 包 ， 完 成 操作 . 





























XM 





图 5.3.13” 思路 轨迹 图 5.3.14 2D 仿真 结果 
说 明 : 将 此 刀 路 进行 适当 的 变换 就 可 以 得 到 粗 加工 刀 路 和 另 一 个 侧面 的 加 工 刀 路 。 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 区 Ho 一 人 





令 ， 你 存 文件 。 





5.4 ”可 和 变 轴 流 线 铣 


在 可 变 轴 加 工 中 ， 流 线 铣 是 比较 币 匈 的 铣 前 方式 。 下 面 以 网 5.4.1 所 示 的 模型 来 说 明 创 
建 可 变 轴 流 线 铣 操作 的 一 般 步 又 。 


a) 部 件 几何 体 b) 毛坯 几何 体 6 WL 
图 5.4.1 可 变 轴 流 线 钳 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\uenx8.9\work\ch05.04\stream.prt。 

step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 睫 刑 下 一 p> 于 E 丙 本 时 全 今 ， 在 系统 弹出 的 
“加 工 环 境 ” 对 话 框 要 二 交 J 访 时 区 表 框 中 选择 国生 项 ， 然 后 单 击 [ 确定 下 > 
钮 ， 进 入 多 轴 加 工 环境 。 

Task2. 创建 几何 体 


Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 











Step1. 进入 几何 视图 。 在 工序 导航 器 的 空白 处 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
大 本 宝 几 畏 命 令 ， 在 工序 导航 器 中 双击 节点 田 似 ， 系 统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 三 入 汪 区域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 
“CSYS” 对 话 框 ， 在 暑 世 下拉 列表 中 选择 国生 必 

(2) 拖 动机 床 坐 标 系 的 原点 至 图 5.4.2 所 示 边 线 的 中 点 的 位 置 ， 单 击 于 确定 上 x 饲 ， 完 
成 图 5.4.2 所 示 的 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 此 时 系统 返回 至 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step3. 创建 安全 平面 。 


























(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 医 至 昌 本 区 域 医 ER 匡 而 下 拉 列 表 中 选择 固 天 国光 项 , 单 击 四 | 
按钮 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 选取 图 5.4.3 所 示 的 平面 ， 在 国 到 区 域 的 荐 国文 本 框 中 输入 值 20.0， 单 市 上 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 然 后 单 市 [确定 _ 钮 ， 完 成 安全 平面 的 创建 。 


YM 









捕捉 此 边线 中 点 “一 机 床 坐 标 系 





图 5.4.2 ”创建 机 床 坐 标 系 图 5.4.3 ”创建 安全 平面 
Stage2. 创建 部 件 几 何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 蕊 国 和 点 下 的 审 罗 富 玉 
对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “ 狗 前 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 恩 按 钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 。 


市 尽 ， 系 统 弹 出 “ 铣 判 几何 体 ” 
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Step3. 在 图 形 区 选取 整个 零件 实体 为 部 件 几何 体 ， 单 击 [ 靖 定 | 六 钮 ， 完 成 部 件 几何 
体 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 是 掖 钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 毛 坏 几 何 体 ”对 话 框 的 嗣 型 下 拉 列 表 中 选择 局 滞 先 项 ， 在 | 仿 置 文本 杠 
中 输入 值 0.3。 

Step3. 单 击 “ 毛 坯 几何 体 ”对 话 框 中 的 确定 “| 拉 钮 ， 然 后 单 击 “ 铣 前 几 何 体 ” 对 话 
框 中 的 于 确定 | 必 包 ， 


Task3. 创建 刀具 





step1. 选择 下 拉 菜 单 国 R 国 | 一 > [人 ED 命令， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 国 由 拉 列 表 中 选择 二 EO 于 7， 
在 国 是 了 本 到 区 域 中 单 击 “BALL_MILL” 按 钮 从， 在 国语 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D6， 单 击 
| 靖 定 | 六 钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 - 球 头 犹 ” 对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 - 球 头 犹 ” 对 话 框 匡 汉 区 域 的 右 是 恒 文 木 框 中 输入 值 
6.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 议 置 值 。 

Step4. 在 “ 狗 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 中 单 击 王 确定 上 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 














Task4. 创建 工序 


Stage1. 插入 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 技 入 国 | 一 > 目 国 玫 可 时 合 今 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方 法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 关 下 拉 列 表 中 选择 Esisisd 册 先 项 ， 在 
主子 到 域 中 单 击 “VARIABLE_STREAMLINE ”按钮 等 ， 在 故居 下 拉 列 表 中 选择 
3 许 I 页 ， 在 沁 楂 仿 下 拉 列 表 中 选择 师 间 中 先 项 , 在 站 法 下 拉 列 表 中 选择 
选项 ， 单 击 [ 懈 定 上 乌 ， 系 统 弹 出 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 5.4.4 所 示 。 














Stage2. 指定 切削 区 域 

在 “可 变 流 线 狼 ”对 话 框 中 单 击 转 按 钮 ， 系 统 阐 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默 
认 的 选项 ， 选 取 图 5.4.5 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 岂 策 定 | 六 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 流 线 铣 ” 
对 话 框 。 
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二 


切 痢 区 域 
/ 


EN 





切 闭 区 城 A 回 





轴 雪 二 于 部 件 





YM 





图 5.4.4 “可 变 流 线 铣 ”对 话 框 图 5.4.5 ”指定 切 前 区 域 
图 5.4.4 所 示 的 “可 变 流 线 铣 ”对 话 框 中 而 下 拉 列 表 各 选项 说 明 如 下 : 
注意 :” 怠 ”下 拉 列 表 的 选项 会 根据 所 选择 的 驱动 方法 的 不 同 而 有 所 不 同 , 同时 强 影 笑 量 
Be 





: 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 可 以 通过 “点 ”对 话 框 创建 一 个 
聚焦 点 ， 所 有 刀 轴 矢量 均 以 该 点 为 起 点 并 指向 刀具 夹 持 器 ， 如 图 5.4.6、 图 5.4.7 
所 示 。 参 考 文件 路 径 : D:\ugnx8.9\work\ch05.04\ point_from.prt。 

。 国 于 . 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 可 以 通过 “点 ”对 话 框 创建 一 个 
聚焦 点 ， 所 有 刀 轴 的 矢量 均 指向 该 点 ， 如 图 5.4.8、 图 5.4.9 所 示 。 参 考 文件 路 径 : 
D:\ugnx8.90\worK\chO05.04\ polnt to.prt。 





刀 轴 矢量 





YM 








图 5.4.6 “远离 点 ” 刀 轴 矢量 〈 一 ) 图 5.4.7 “远离 点 ” 刀 轴 矢量 〈 二 ) 





六 :选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “直线 定义 ”对 话 框 ， 可 以 通过 此 对 话 框 创建 
一 条 直线 ， 思 筒 拓 重 河 着 本 人 ` 线 运动 并 与 该 聚焦 线 保 持 垂直 ， 矢 量 方向 从 聚焦 线 
离开 并 指向 刀具 夹 持 器 ， 如 图 5.4.10、 图 5.4.11 所 示 。 参 考 文 件 路 径 : 
D:\ugnx8.9\worK\ch05.04\ line_from.prt。 
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图 5.4.8 “ 阴 同 点 ” 刀 轴 矢量 〈 一 ) 


~ 聚焦 线 








图 5.4.10 “远离 直线 ” 刀 轴 矢量 (一 ) 图 5.4.11 “远离 直线 ” 刀 轴 矢量 〈 二 ) 





: 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “直线 定义 ”对 话 框 ， 可 以 通过 此 对 话 框 创 建 
一 条 直线 ， 刀 轴 夭 量 沿 着 聚焦 线 运动 并 与 该 聚焦 线 保持 重 直 ， 夭 量 方向 指向 聚焦 
线 并 指向 刀具 夹 持 器 ， 如 图 $.4.12、 图 5.4.13 所 示 。 参 考 文件 路 径 : 
D:\ugnx8.9\worK\ch05.04\ line_to.pPrt。 





图 5.4.12 “朝向 直线 ” 刀 轴 矢量 (一 ) 图 5.4.13 “朝向 直线 ” 刀 轴 矢量 (二) 





3 洒 。 ; 先 择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “相对 于 矢量 ”对 话 框 ， 可 以 创建 或 指定 一 
个 矢量 ， 并 设置 刀 轴 矢量 的 前 倾角 和 侧 倾 角 与 该 矢量 相关 联 。 其 中 “前 倾角 ” 定 
义 了 刀具 沿 刀 轨 前 倾 或 后 倾 的 角度 ， 正 前 倾角 表示 刀具 相对 于 刀 轨 方向 向 前 倾斜， 
负 前 倾角 表示 刀具 相对 于 刀 轨 方向 向 后 倾斜 ， 由 于 前 倾角 基于 刀具 的 运动 方向 ， 
因此 往复 切削 模式 将 使 刀具 在 单 向 刀 路 中 向 一 侧 倾 儿 ， 而 在 回转 刀 路 中 向 相反 的 
另 一 侧 倾 鲜 。 侧 倾角 定义 了 刀具 从 一 侧 到 另 一 侧 的 角度 ， 正 侧 倾角 将 使 刀具 向 右 
倾 针 ， 负 侧 倾角 将 使 刀具 向 左倾 儿 。 与 前 倾角 不 同 的 是 ,“ 侧 倾 朋 ”是 固定 的 ， 它 
与 刀具 的 运动 方向 无 关 ， 如 图 5.4.14、 图 5.4.15 所 示 。 参 考 文件 路 径 : 
D:\ugnx8.90\worK\chO05.04\ relatively_vector.prt. 
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图 5.4.14 “相对 于 矢量 ” 刀 轴 和 天 量 〈 一 ) 图 5.4.15 “相对 于 矢量 ” 刀 轴 矢量 〈 二 ) 

@ 上 BE 选择 此 选项 后 ， 刀 轴 拓 量 将 在 每 一 个 刀具 与 部 件 的 接触 点 处 垂直 于 部 
件 表 面 ， 如 图 5.4.16、 图 5.4.17 所 示 。 参 考 文 件 路 径 : D:ugnx8.9\worlkAch05.04 
per_workpiece. 


刀 轴 矢量 
ZM 5 





图 5.4.16 “垂直 于 部 件 ” 刀 轴 矢 量 〈 一 ) 图 $.4.17 “垂直 于 部 件 ” 刀 轴 矢 量 〈 二 ) 





: 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 图 5.4.18 所 示 的 “相对 于 部 件 ” 对 话 框 ， 可 
以 在 此 对 话 框 中 设置 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾角 与 部 件 表面 的 法 向 矢量 相关 联 ， 并 可 
以 设置 前 倾角 和 侧 倾角 的 变化 范围 。 参 考 文 件 路 径 : D:\ugnx8.9\Wwork\ch05.04\ 
relatively_workpiece。 刀 轴 矢 量 如 图 5.4.19 所 示 。 将 模型 视图 切换 到 右 视图 ， 查 看 
前 倾角 的 设置 ， 如 图 5.4.20 所 示 ; 将 模型 视图 切换 到 前 视图 ， 查 看 侧 倾 角 的 设置 ， 
如 图 5.4.21 所 示 。 












最 小 前 颌 角 [ao. 0000 
最 志 前 旺角 | 90. 0000 
出 乔 角 | 30. 0000 
最 小 如 炳 衣 [ao. D000 
最 术 如 同和 角 | 90. 0000 


确定 | 应 用 | 职 消 
图 5.4.18 “相对 于 部 件 ” 对 话 框 












刀 轴 矢量 





ey ~ 
前 倾角 





图 5.4.20 ”查看 前 倾角 图 5.4.21 查看 侧 倾 角 
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ES 尘 择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “4 轴 ， 垂 直 于 部 件 ” 对 话 框 ， 可 以 用 
来 设置 旋转 轴 及 其 旋转 角度 ， 刀 有 具 绕 着 指定 的 轴 旋 转 ， 并 始终 和 旋转 轴 重 直 。 
EW 天: 先 择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “4 轴 ， 相 对 于 部 件 ” 对 话 框 ， 可 以 设 
置 旋转 轴 及 其 旋转 角度 ,同时 可 以 设置 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾 角 与 该 轴 相 关联 ， 在 4 
轴 加 工 中 ， 前 倾角 通常 设置 为 0。 

时 fii 放 :， 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “ 双 4 轴 ， 相 对 于 在 部 件 ” 对 话 框 ， 此 时 
需要 在 单 向 切削 和 回转 切削 两 个 方向 分 别 设 置 旋转 轴 及 其 旋转 角度 ， 同 时 可 以 设 
置 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾 角 ， 因 此 它 是 一 种 5 轴 加 工 ， 多 用 于 往复 式 切 前 方法 。 
BB 至: 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹出 “ 插 补 矢量 ”对 话 框 ， 可 以 选择 茶点 并 指定 该 
点 处 矢量 ， 其 余 刀 轴 矢 量 是 由 系统 按照 插值 的 方法 得 到 的 。 

入 灿 天， 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “ 插 补 角度 至 部 件 ” 对 话 框 ， 可 以 选择 菜 
点 并 指定 该 点 处 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾 角 ， 此 时 角度 的 计算 是 基于 刀具 和 部 件 表面 
接触 点 的 法 向 矢量 ， 其 余 刀 轴 矢量 是 由 系统 按照 插值 的 方法 得 到 的 。 
选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “ 播 补 角度 至 驱动 ”对 话 框 ， 可 以 选择 某 
点 并 指定 该 点 处 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾角 ， 此 时 角度 的 计算 是 基于 刀具 和 驱动 表面 
接触 点 的 法 向 矢量 ， 其 余 刀 轴 夭 量 是 由 系统 按照 插值 的 方法 得 到 的 ， 
LE 选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “优化 后 驱动 ”对 话 框 ， 可 以 是 刀具 的 前 倾 
ee 在 凸 起 部 分 保持 小 的 前 倾角 ， 以 便 移 除 更 多 材料 。 
在 下 媚 区 域 中 增加 前 倾角 以 防止 刀 根 过 切 ， 并 使 前 倾角 足够 小 以 防止 刀 前 端 过 切 ， 
和 请 。 选择 此 选项 后 ， 刀 轴 矢 量 将 在 每 一 个 接触 点 处 重 直 于 驱动 面 。 

蝇 此 浊 : 选择 此 选项 后 ， 系 统 将 按 刀 有 具 侧 刃 来 计算 刀 轴 矢量 ， 此 时 可 指定 侧 丸 
方向 、 划 线 类 型 和 侧 倾 角 等 参数 。 此 刀 轴 允许 刀具 的 侧面 切削 驱动 面 ， 刀 尖 切 削 
部 件 表 面 。 

训 必 本 as 选择 此 选项 后 ， 同 样 需要 设置 前 倾角 和 侧 倾角 ， 此 时 角度 的 计算 是 基 
于 驱动 体 表 面 的 法 向 失 量 。 





























村 于 于 二 于: 过 标 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “4 轴 ， 垂 直 于 驱动 体 ”对 话 框 ， 可 以 
用 来 设置 第 4 轴 及 其 旋转 角度 ， 刀 有 具 绕 着 指定 的 轴 旋 转 一 定 角度 ， 并 始终 和 驱动 
面 重 直 . 





于 5 ; 先 择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “4 轴 ， 相 对 于 驱动 体 ” 对 话 框 ， 可 以 
设置 第 4 轴 及 其 旋转 角度 ， 同 时 可 以 设置 刀 轴 的 前 倾角 和 侧 倾角 与 驱动 面相 关联 。 
选择 此 选项 后 ， 系 统 弹 出 “ 双 4 轴 ， 相 对 于 驱动 体 ” 对 话 框 ， 此 
选项 与 国生 2 四 叭 一 的 区 别 丸 葬 匡 二 LS 入 浊 参考 的 是 驱动 曲面 几何 休 ， 而 不 
是 部 件 表面 几何 体 。 
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Stage3. 设置 驱动 方法 


step1. 在 “可 变 流 线 犹 ” 对 话 框 枢 吉 洒 届 区 域 中 单 击 列 按 钮 ， 系 统 弹出 图 5.4.22 所 示 的 
“ 流 线 驱动 方法 ”对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 系统 会 自动 生成 图 5.4.23 所 示 的 流 曲 线 。 

Step2. 查看 两 条 流 曲 线 的 方向 。 如 有 必要 ， 可 以 在 方向 箭头 上 右 击 ， 选 择 匡 
调整 两 条 流 曲线 的 方向 相同 。 

Step3. 指定 切削 方向 。 在 珊 曾 区 域 中 单 击 “ 指 定 切削 方向 ”按钮 出 ， 在 图 形 区 中 选 
取 图 5.4.24 所 示 的 第 头 方 问 。 

Step4. 设置 驱动 参数 。 在 图 5.4.22 所 示 的 “ 流 线 驱 动 方 法 ”对 话 框 加 要 本 要 下 拉 列 表 
中 选择 国 呈 项， 在 风机 生 下 拉 列 表 中 选择 攻 可 开本 对 千 贡 ， 在 轿 凤 下 拉 列 表 中 选择 



































本 页 ， 在 匡 相 出 文 木 框 中 输入 值 50， 单 击 王 确定 “上 x 饲 ， 系 统 返 回 到 “可 变 流 线 铣 ” 
对 话 框 。 
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图 5.4.23 流 曲 线 





材料 出 一 








司 
收音 和 证 种 一 一 一 一 一 一 
驱动 谋 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
习 有 具 位 置 | 对 中 ™ | 
切削 模式 | 己 往复 下 
步 距 数量 ™ 
步 距 涛 | 10 





预览 一 
确定 | 取消 | 
图 5.4.22 “ 流 线 驱 动 方法 ”对 话 框 图 5.4.24 ”切削 方向 








Stage4. 设置 投影 天 量 与 刀 轴 
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Step1. 设置 投影 矢量 。 在 “可 变 流 线 猎 ” 对 话 框 磊 葬 避 区域 的 医 国 下 拉 列 表 中 ， 选 取 
霆 百 于 葛 动 性 选项 。 

step2. 设 园 刀 轴 。 在 “可 变 流 线 钳 ”对话 框 磊 本 有 x 域 的 较 下 拉 列 表 中 移 拌 国 硬 瑟 囊 
选项 ， 在 国 二 对 文本 框 中 输入 值 15， 在 网 二 和 文本 框 中 输入 值 15。 














Stage5， 设置 切削 参数 和 非 切削 移动 参数 

采用 系统 默认 的 切削 参数 和 非 切削 移动 参数 。 

Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 

Stepl. 单 击 “ 可 变 流 线 钳 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 删 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

step2， 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 并 本 雇 域 中 的 右 J 主 天 到 本 抽 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 2500， 在 画 划 王 区 域 的 硕 晋 文本 框 中 输入 值 600。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 世 确定 | 人 交 饥 . 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Stepl1. 在 “可 变 流 线 犹 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 轿 ， 在 图 形 区 中 生成 图 5.4.25 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 

step2. 在 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 莉 ， 系 统 弹 出 “ 思 轨 可 视 化 ”对 
话 框 。 

Step3, 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 回电 竹 选 项 卡 ， 采 用 系统 默 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 阐 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 
的 模型 如 图 5.4.26 所 示 ， 仿 真 完 成 后 单 击 确定 贞 钮 ， 然 后 在 “可 变 流 线 铣 ”对 话 框 中 ， 
单 击 确定 x 钮 ， 完 成 操作 。 






































图 5.4.25 ”思路 轨迹 图 5.4.26 2D 仿真 结 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 半 四 一 > MGB 
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5.5 ”多 轴 加 工 综 合 范 例 





本 范例 讲述 的 是 一 个 叶轮 零件 的 多 轴 加 工 操作 ， 在 学 完 本 节 后 ， 和 希望 能 增加 读者 对 多 
轴 加 工 的 认识 ， 进 而 稼 握 UG NX 中 多 轴 加 工 的 各 种 方法 。 本 范例 所 使 用 的 部 件 几何 体 、 毛 
坏 儿 何 体 及 加 工 结 来 如 图 5.5.1 所 示 ， 下 面 介绍 其 创建 的 一 般 操 作 步 又 。 


< 一 ts 





aa’ 





i 
Sy 
z NS 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 





图 5.5.1 多 轴 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\uenx8.9\work\ch05.05\impeller.prt。 

Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜单 喇 环 汪 一 [EEC 命令， 在 系统 弹出 的 
“加 工 环境 ”对 话 框 要 二 时 用 表 框 中 选择 国 E9 项 ,然后 单 击 上 确定 x 包 ， 
进入 多 轴 加 工 环 境 。 


Task2. 创建 程序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 | 王国 > | 程 计 )， 
系统 弹出 “创建 程序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 程序 ”对 话 框 剖 下 拉 列 表 中 选择 B59 轩 先 项 ， 在 位 置 区 域 的 

要 所 和 下 拉 列 表 中 选择 国 BE 于 项， 在 力 轴 文本 框 中 输入 程序 名 称 001， 单 市 懈 定 交合， 

在 系统 弹出 的 “程序 ”对 话 框 中 单 击 上 确定 | 扩 钮 ， 完 成 程序 001 的 创建 。 

Step3. 重复 Stepl 和 Step2 的 步 又， 创建 名 称 分 别 为 002 和 003 的 程序 。 

说 明 : 程序 001 用 来 存放 开 模 加 工 操作 ， 程 序 002 和 003 分 别 用 来 存放 叶片 侧面 加 工 
操作 ， 


Task3. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 











命令 ( 单 击 “ 插 入 ”工具 栏 中 的 加 按钮 ) 

















Stepl. 进入 几何 视图 。 在 工序 导航 右 的 空白 处 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 衣 单 中 选择 
EU 命令， 在 工序 导航 器 中 双击 节点 白 包 较 ， 系 统 弹 出 “Mill Orient” 对 话 框 。 
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Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 

(1) 在 “Mill Orient ”对话 框 策 和 于 匡 恒 区域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 
“CSYS” 对 话 框 ， 在 闫 型 下 拉 列 表 中 选择 

(2) 拖 动机 床 坐 标 系 的 原点 至 图 5.5.2 所 示 边 线 圆心 的 位 置 ， 单 击 歼 定 | 近 钮 ， 完 成 机 
床 坐 标 系 的 创建 。 

说 明 : 在 选取 边线 时 ， 可 在 部 件 导航 器 中 将 毛坯 暂时 隐藏 ， 以 便 操作 ， 

Step3. 创建 安全 平面 。 

(1) 在 “Mill Orient” 对 话 框 | 朗 全 设置 | 多 域 安全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 蕊 于 时 选项 ， 单 击 
“平面 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

(2) 选取 图 5.5.3 所 示 的 模型 的 顶 平面 ， 在 冉 本 区 域 的 顾 可 文本 框 中 输入 值 20.0， 单 击 
上 二 | 拉 钮 ， 再 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 确定 < 钮 ， 完 成 安全 平面 的 创建 ， 























_ - 捕捉 此 边线 圆心 





图 5.5.2 ”创建 机 床 坐 标 系 图 5.5.3 ”创建 安全 平面 
Stage2. 创建 部 件 几 何 体 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 裤 加点， 系统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 ， 在 图 形 区 选取 图 5.5.1a 所 示 的 叶轮 模型 。 

Step3. 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 上 确定 | 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 

step1. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 遇 | 按钮， 系统 弹出 “ 毛 坏 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 
图 形 区 选取 图 5.5.1b 所 示 的 毛坯 模型 。 

Step2. 单 击 “ 毛 坏 儿 何 体 ” 对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 “铣削 几何 体 ” 对 话 
框 中 的 [ 柄 室 | 坟 钮 。 


Task4. 创建 刀具 1 


194 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 





stepl. 选择 下 拉 菜 单 国 允 本 | 一 > 四国 罗 时 全 今 ， 未 统 漳 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 医 国 下 拉 列 表 中 选择 用 ES 于 I， 
在 国 时 要 到 区 域 中 单 击 “BALL_MILL” 按 钮 览 ， 在 医 辣 文本 框 中 输入 刀具 名 称 D6， 单 击 
| 梢 定 | 拉 钮 ， 系 统 弹出 “ 铣 刀 - 球 头 猎 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 铣 刀 - 球 头 犹 ”对 话 框 医 避 区 域 的 砚 帮 下 国文 本 框 中 输入 值 
6.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 中 单 市 上 确定 有: 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 

















Task5. 创建 刀具 2 





参照 Task4 的 操作 步 又 ,创建 名 称 为 D6B3 的 球 头 铣 刀 ， 并 在 磷 硅 直 径 文 本 框 中 输入 值 
6.0， 在 呈 锥 利文 本 框 中 输入 值 3.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 


Task6. 创建 工序 1 





Stage1. 插入 操作 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 王国 | = 了 p> 库 | 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框图 下拉 列表 中 选择 攻 于 寺 项 ， 在 
了 区 域 中 单 击 “VARIABLE_STREAMLINE ”按钮 车 ， 在 攻 到 下 拉 列 表 中 选择 ED 达 
项 ， 在 硕 昌 | 下 拉 列 表 中 选择 DER 河和 选 项， 在 克 厅 二 下 拉 列 表 中 选择 医 更 贸 先 项 ， 在 
末 天 下 拉 列 表 中 选择 OO] 项 ， 单 击 | 确定 六 钮 ， 系 统 弹 出 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 。 














Stage2. 指定 切削 区 域 


在 “可 变 流 线 犹 ” 对 话 框 中 单 击 矶 按钮 ， 系 统 阐 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 采 用 系统 默 
认 的 选项 ， 选 取 图 5.5.4 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 旺 斑 定 | 近 钮 ， 系 统 返回 到 “可 变 流 线 狭 ” 对 
话 框 。 

Stage3. 设置 驱动 方法 

Stepl. 在 “可 变 流 线 狼 ”对 话 框 琶 珊 国 区 域 中 单 击 蜀 按 钮 ， 系 统 弹出 图 5.5.5 所 示 的 
“ 流 线 驱 动 方法 ”对 话 框 , 同时 在 图 形 区 系统 会 自动 生成 图 5.5.6 所 示 的 流 曲线 和 交叉 曲线 . 

Step2. 查看 两 条 流 曲 线 和 交叉 曲线 的 方向 。 如 有 必要 ， 可 以 在 方向 箭头 上 右 击 ， 选 择 
命令 ， 调 整 两 条 流 曲 线 和 交叉 曲线 的 方向 分 别 相同 。 
Step3. 设置 驱动 参数 。 在 因 县 入 村 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ,在 妃 号 起 下 拉 列 表 中 选择 
Ei 先 项 ， 在 上 于 距 下 拉 列 表 中 选择 国 先 项 ， 在 最 玉 距 离 文 木 框 中 输入 值 3.0， 选 择 单位 为 
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园 ， 如 图 5.5.5 所 示 ， 单 击 忆 博 定 | 近 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 流 线 犹 ”对 话 框 。 


流 线 驱 动 方法 





驱动 曲线 选择 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 
Ee 自动 ” | 




















切削 区 域 i 
、 二 | 这 
反 疝 Pa 
8 定 原始 曲线 了 了 | 
添加 新 集 Ea 
列表 一 一 一 一 *= 
54 指定 切削 区 域 站 玉昌 本 
图 9 9 指定 刃 前 区 或 切削 | 方 向 -一 从 
| 指定 切削 方向 ,| | 
材料 例 一 
修 前 和 延伸 一 一 一 一 *= 
驱动 设置 一 一 
刀具 位 置 | 相 切 "| 
切削 昼 式 EYE -| 
步 距 [恒定 "| 


最 术 叶 离 | 3. 0000 |m "| 





图 5.5.6 流 曲 线 和 交叉 曲线 图 5.5.5 “ 流 线 驱 动 方 法 ”对 话 框 


Stage4. 设置 投影 天 量 与 刀 轴 





Stepl. 设置 投影 矢量 。 在 “可 变 流 线 犹 ” 对 话 框 芍 网 国 区 域 的 医 量 下 拉 列 表 中 ， 选 取 
址 下 于 紫 动 性 选项 。 

Step2. 设置 刀 轴 。 在 “可 变 流 线 铣 ”对话 框 右 | 区 域 的 | 观 下 拉 列 表 中 选择 国语 六 
项 ， 单 击 “ 点 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 图 村 的 下 拉 列 表 中 选择 国 ) 选 项 ， 
然后 在 国 、 国 、 辆 文本 框 中 分 别 输入 值 25.0、 - 110.0、80.0， 单 击 上 确定 | 扩 钮 ， 系 统 返 
回 到 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 。 














Stage5. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 覃 要 加 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 鸭 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国 台 王 过 项 卡 ， 参 数 设置 值 如 图 5.5.7 所 示 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 峰村 选项 卡 ， 在 岂 本 一 文本 框 中 输入 值 0.5， 然 
后 单 击 _ 柄 定 上 < 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 。 
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切削 做 类 








才思 路 | 余 量 | 安全 设置 | 空间 范围 | 必 轴 控制 | 更 才 | 
一 
部 件 祭 量 坊 置 [15.0oo0 
lv 字 重 深度 切削 

步 进 方法 如 路 ~ 
本 路 数 













图 5.5.7 “多 刀 路 ”选项 卡 
Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 





Stepl. 单 击 “ 可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 非 切 前 移动 ”按钮 贺 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移 
动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 恬 到 选项 卡 ， 设 置 图 5.5.8 所 示 的 参数 ， 完 成 后 
单 击 确 定 < 饵 ， 系 统 返 回 到 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 。 





非 切 前 移动 
进 刀 | 退 刀 | 转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
开放 区 域 一 一 人 
进 六 类 型 [ 贺 弧 - 平行 于 :所 | 
半径 ”50.0000 [Ds| 
国 纠 前 度 [9.0000 
旋转 角度 [ooooo 
线性 延伸 20.0000 [mw ”| 














_ 根 据 部 件 / 术 查 本 A 


-和 姓 一 \ 





图 5.5.8 “ 进 刀 ”选项 卡 


Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 





Step1. 单 击 “ 可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 二 里 询 区 域 中 的 问 | 玫 天 本 天 车 宣 复 移 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1500.0, 在 进 旨 这 区 域 的 国 剖 文本 框 中 输入 值 600.0, 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 
然后 单 击 导 按 钮 ， 在 匡 要 区 域 的 庆 开 文本 框 中 输入 值 300.0。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 确定 上 肝 馈 ， 
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Task7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Step1. 在 “可 变 流 线 犹 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 ， 在 图 形 区 中 生成 图 5.5.9 所 示 
的 刀 路 轨迹 ， 在 “可 变 流 线 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 图 ， 系 统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ” 
对 话 框 。 

Step2. 使 用 2D 动态 仿真 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辐 融 可 选项 卡 ， 采 用 系统 点 
认 设 置 值 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 而 |， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 
的 模型 如 图 5.5.10 所 示 ， 单 击 世 斑 定 | 护 钮 ， 然 后 在 “可 变 流 线 犹 ” 对 话 框 中 单 击 攻 斑 定 | 
钮 ， 完 成 操作 。 

















图 5.5.9 ”思路 轨迹 图 5.5.10” ”2D 仿真 结果 
Task8. 创建 工序 2 
Stage1. 插入 操作 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 搬入 国 | 一 > 二 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 的 & 到 下 拉 列 表 中 选择 ER 且 光栅 ， 
在 下 这 了 类 型 多 域 中 单 击 “VARIABLE_CONTOUR” 按钮 屿 ， 在 轿 本 下 拉 列 表 中 选择 国 时 和 
项 ， 在 古 导 下 拉 列 表 中 选择 [和 尘 项 ， 在 克 厅 二 下拉 列表 中 选择 医 瑟 国 先 项 ， 在 
志 汪 下 拉 列 表 中 选择 [ER 交 项 ， 单 击 | 确定 | 妆 钮 ， 系 统 弹出 “可 变 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 


Stage2. 指定 切削 区 域 



































在 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 刚 核 钮 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 采 用 系统 默认 
的 选项 ， 选 取 图 5.5.11 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 旺 形 定 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 轮 廊 犹 ”对 
话 框 。 





Stage3. 设置 驱动 方法 








Step1. 在 “可 变 轮 廓 犹 ” 对 话 框 驱 红 六 法 区 域 的 四 污 下 拉 列 表 中 选择 功 弄 选项 ， 在 弹出 








法 ”对 话 框 。 
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Step2. 在 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 中 单 击 峡 按钮， 系统 弹出 “驱动 几何 体 ” 对 话 
框 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 图 5.5.13 所 示 的 曲面 ， 单 击 开 确定 钮 ， 系 
统 返回 到 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 荐 向 区 域 下 拉 列 表 中 选择 [区 王 恒 光 项 ， 系 统 弹出 
“曲面 百分比 方法 ”对 话 框 ， 参 数 设置 值 如 网 5.5.14 所 示 ， 完 成 后 单 市 [确定 jj 钮 ， 系 统 




















返回 到 “曲面 区 域 张 动 方法 ”对 话 框 。 


曲面 芭 域 驱动 方法 







切削 模式 
步 距 
步 忠 数 


显示 接 负 点 








图 5.5.11 指定 切削 区 域 ”图 5.5.12 “曲面 区 域 驱 动 方 法 ”对 话 框 图 5.5.13 ”指定 驱动 曲面 





Step4. 单 击 “曲面 区 域 驱动 方法 "对话 框 的 “切削 方向 ”按钮 剧 , 在 图 形 区 选取 图 5.5.15 
所 示 的 箭头 方向 。 

Step5. 设置 驱动 参数 。 在 现 各 是 吉 下拉 列表 中 选择 国 攻 了 多 项 ， 在 此 至 下 拉 列 表 中 选择 
要 绍 和 项， 在 本 本 型 文 木 框 中 输入 值 20.0， 单 击 上 确定 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 轮 廓 铣 ” 


对 话 框 。 
os 
曲面 百分比 方法 I Gp 
二 T 放大 图 27 多 wn 































第 一 个 起点 名 [1 Doon0 


第 一 个 晕 点 总 110. 000 


最 后 一 个 起 点 % rr 
最 后 一 个 终点 % ry 
起 始 步 长 % 站 0000 
结束 步 长 3 Fry 


后 视图 | 取消 | 


图 5.5.14 “曲面 百分比 方法 ”对 话 框 图 5.5.15 ”选取 切削 方向 


二 -一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
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Stepl. 设置 投影 矢量 。 在 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 归 权 到 区 域 的 转台 下 拉 列 表 中 ， 选 择 
EE 时 页 。 

Step2. 设置 刀 轴 。 在 “可 变 轮廓 铣 ” 对 话 框 右 | 区 域 的 | 塌 下 拉 列 表 中 选择 到 六 
项 ， 单 击 “ 点 对 话 框 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 在 匿 恒 的 下 拉 列 表 中 选择 E 国 选项 ， 
然后 在 国 、 国 、 贺 文本 框 中 分 别 输入 值 50.0、 - 110.0、100.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设 
置 值 ， 单 击 确 时 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “可 变 轮廓 犹 ” 对 话 框 。 




















Stage5. 设置 切削 参数 

采用 系统 默认 的 切削 参数 。 
Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 
采用 系统 默认 的 非 切 削 移 动 参数 。 
Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 单 击 “ 可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 开 时 出 区 域 中 的 同 | 于 天 本 本 车 十 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 3000.0, 在 谍 阁 率 区 域 的 凤 症 文本 框 中 输入 值 500.0, 按 下 键盘 上 的 Enter 键 ， 
然后 单 击 剧 按钮 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [确定 | 拉 钮 . 


Task9. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


stepl. 在 “可 变 轮 廊 猎 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 圈 ， 在 图 形 区 中 生成 图 5.5.16 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 

step2. 在 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 “确认 ”按钮 剖 ， 系 统 弹 出 “ 思 轨 可 视 化 ”对 
话 框 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 回 融 可 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 动画 
速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 央 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 的 模型 如 图 5.5.17 所 
示 ， 仿 真 完成 后 单 市 [确定 必 钮 ， 然 后 在 “可 变 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 单 市 上 确定 及 钮 ， 完 成 
操作 。 



























































图 5.5.16 思路 轨迹 图 5.5.17 2D 仿真 结果 
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Task10. 创建 工序 3 
Stepl， 复 制 操作 。 在 工序 导航 品 的 空白 处 单 击 电 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
选项 ， 单 击 由 ， 国 002 节点 的 由 展开 子 项 ， 然 后 右 击 ， 汪 EN 汪 沿 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 外 医 国 命令 . 
Step2. 粘贴 操作 。 在 工序 导航 器 中 右 击 ” 国 on3 节点, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国志 
合 令 。 
Step3. 修改 操作 名 称 。 在 工序 导航 器 中 右 击 O@S 
菜单 中 选择 晤 站 生命 邻 ， 将 其 名 称 改 为 “VARIABLE_CONTOUR_2” 
Step4. 重新 定义 操作 。 
(1) 双击 上 一 步 改名 的 ON 卫生 点 ， 系 统 阐 出 “可 变 轮廓 猎 ” 对 话 框 。 
(2) 在 “可 变 轮廓 狼 ” 对 话 框 中 单 击 碟 言 而 区 副 右 侧 的 恩 按 钮 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 ， 在 该 对 话 框 而 秋 区 域 中 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 曙 |， 选 取 图 5.5.18 所 示 的 切削 区 域 ， 单 
击 攻 斑 定 上 < 钮 ， 系 统 返回 到 “可 变 轮廓 铣 ”对 话 框 。 
说 明 : 这 里 选择 的 切削 区 域 和 Taskg8 创建 工序 2 的 相对 ， 两 者 分 别 位 于 叶轮 槽 的 两 侧 。 
(3) 在 “可 变 轮廓 犹 ” 对 话 框 磺 遇 轴 区 域 中 单 击 昌 按钮 ， 系 统 弹 出 “曲面 区 域 驱动 方 
法 ”对 话 框 ; 单 击 矶 按钮 ， 系 统 弹出 “驱动 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 轴 昼 区域 中 单 击 
“< 移 除 ”按钮 是 |， 在 图 形 区 选取 图 5.5.19 所 示 的 曲面 ， 单 击 袁 是 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 曲 
面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 ， 单 击 “ 切 削 方 向 ”按钮 剧 ， 在 图 形 区 选取 图 5.5.20 所 示 的 箭头 
方向 ， 单 击 攻 到 定 | 扩 钮 . 

















对 





















































ZN ZM 






选取 驱动 曲面 


-选取 这 个 入 3 


图 5.5.20 ”选取 切削 方向 
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(4) 在 “可 变 轮 序 铣 ”对 话 框 蕊 村 昌 多 域 单 击 “ 点 对 话 框 ”按钮 大 ， 系 统 弹 出 “点 ” 
对 话 框 ， 然 后 在 中、 四、 垩 文本 框 中 分 别 得 入 值 10.0、-120.0、80.0， 其 他 参数 采用 系统 
默认 参数 设置 值 ， 单 击 志 袁 定 | 近 钮 ， 系 统 返 回 到 “可 变 轮廓 犹 ” 对 话 框 。 


Task11. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


Stepl. 在 “可 变 轮廓 猎 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 ， 在 图 形 区 中 生成 图 5.5.21 所 
示 的 刀 路 轨迹 。 

Step2. 在 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 图， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 
话 框 。 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 国 蝇 简 选 项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 动画 
速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 央 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完 成 演示 后 的 模型 如 图 5.5.22 所 
示 ， 仿 真 完成 后 单 市 [确定 必 钮 ， 然 后 在 “可 变 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 单 市 上 确定 | 控 钮 ， 完 成 
操作 。 









































图 5.5.21 思路 轨迹 图 5.5.22” 2D 仿真 结果 
Task12. 变换 刀 路 轨迹 1 
Stepl. 选择 变换 命令 。 将 工 厅 导航 器 调整 到 图 5.5.23 所 示 的 程序 顺序 视图 状态 ， 石 击 


a 点， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 强 一 命令， 系统 弹 
出 图 5.5.24 所 示 的 “变换 ”对 话 框 。 




















曲 : o01 
. YM VARIAELE STREAMLINE 
EE 了 国 002 
| Y Mey VARIABLE_CONTOUR 
日 :003 

~ | By YARTAELE_FONTDUR 2 





图 5.5.23 ”工序 导航 器 (一) 图 5.5.24 “变换 ”对 话 框 
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Step2. 设置 变换 参数 。 

(1) 指定 枢 轴 点 。 在 “变换 ”对 话 框 功 型 下 拉 列 表 中 选择 国生 选项 ， 单 击 康 六 过 数 
下 方 的 萌 指 定 柜 抽 点 区 域 ， 在 图 形 区 中 选择 图 5.5.25 所 示 边 线 的 圆心 为 枢 轴 点 。 

说 明 : 选取 枢 轴 点 时 需要 打开 圆心 捕捉 功 能 

(2) 设置 参数 。 在 “变换 ”对 话 框 彰 廊 洁 下 拉 列 表 中 选择 攻 E 计 先 项 ， 在 章 度 文本 框 中 




















输入 值 360.0， 在 叱 委 | 区域 中 选择 名 寥 便 单 选项 ， 并 在 吧 敲 第 奈 罗 副 文本 框 中 输入 值 15.0， 
在 寥 全 各 文本 框 中 输入 值 14.0。 


Step3， 单 击 “变换” 对 话 框 中 的 确定 有 x 乌 ， 完 成 刀 路 轨迹 的 复制 结果 如 图 5.5.26 所 示 。 
选 此 边线 





图 5.5.25 ”指定 椒 轴 点 图 5.5.26 ”变换 的 刀 路 轨迹 
Task13. 变换 刀 路 轨迹 2 


参照 Task12 变换 思路 轨迹 1 中 的 操作 步骤 和 参数 设置 值 ， 将 侧面 加 工 的 刀 路 轨迹 
进行 变换 。 


Task14. 变换 刀 路 轨迹 3 
参 牛 Task12 路 轨迹 1 中 的 操作 步骤 和 参数 设置 值 , 将 另 一 侧面 加 工 的 刀 路 轨迹 














Task15. 整体 2D 仿真 











Step1. 在 工序 导航 器 中 右 击 了 EDEEE 辐 节点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 辆 要 
一 全 命令， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 昏 到 辣 选 项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 演示 刀具 按 刀 轨 运 行 ， 完成 演示 后 的 结果 如 图 5.5.1c 


所 示 ， 仿 真 完 成 后 单 击 攻 确定 | 拉 钮 ， 完 成 操作 。 
Task16. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 EEE 一 站 | 


























命令 ， 保 存 文 件 。 





第 6 章 孔 加 工 





: UG NX 8.0 孔 加 工 和 包含 钻 孔 加 工 、 沉 孔 加 工 和 攻 螺 纹 加 工 等 ， 本 章 将 通 
过 一 些 范例 来 介绍 UG NX 8.0 孔 加 工 的 各 种 加 工 类 型 ， 希 望 读者 阅读 后 ， 可 以 掌握 孔 加 工 
的 操作 步骤 以 及 技术 参数 的 设置 等 。 


6.1 概 林 


6.1.1 孔 加 工 简介 


了 扎 加 工 也 称 为 点 位 加 工 ， 可 以 创建 锁 孔 、 攻 螺纹 、 和 从 杞 、 平 帮 扩 孔 和 扩 孔 等 加 工 操作 。 
在 孔 加 工 中 刀具 首先 快速 移动 全 加 工 位 置 上 方 ， 然 后 切削 零件 ， 完 成 切削 后 迅速 退回 到 安 
全 平面 。 

钻 孔 加 工 的 数控 程序 较为 蚀 单 ， 通 常 可 以 直接 在 机 床上 输入 程序 。 如 果 使 用 UG 进行 
也 加 工 的 编程 ， 束 可 以 直接 生成 完整 的 数控 程序 ， 然 后 传送 到 机 床 中 进行 加 工 。 特 别 在 零 
件 的 孔 数 比较 多 的 时 候 ， 可 以 大 量 市 省 人 工 输入 所 占用 的 时 间 ， 同 时 能 大 大 降低 人 工 输入 
产生 的 错误 率 ， 提 高 机 床 的 工作 效率 。 



































6.1.2 孔 加 工 的 子 类 型 





进入 加 工 模块 后 , 选择 下 拉 菜 单 三 A 加 | 一 2 丰 四 于 引 加 全 今 ,未 统 弹出 “创建 工序 ” 
对 话 框 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 劝 下 拉 列 表 中 选择 国王 先 项 ， 此 时 ， 对 话 框 中 出 现 孔 加 工 
的 14 种 子 类 型 ， 如 图 6.1.1 所 示 。 
6.1.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 了 对 关 型 区域 中 各 按钮 说 明 如 下 : 
@ Al 辐 ( SPOP_FACING ): 孔 加 工 ( 狠 平 方式 )。 
A2 团 (SPOP DRILLING ): 中 心 钻 . 
A3 明 ( DRILLING ): 钻 孔 . 
A4 计 | (PEAK _DRILLING ): 吃 孔 。 
A5 慎 (BREAKCHIP DRILLING ): 断 届 和 钻 。 
A6 汕 (BORING ): 锌 了 和 孔 。 
A7 明 (REAMING ): 贸 孔 . 
Ag 彰 (COUNTERBORING ): 沉 头 孔 加 工 。 
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A9 测 ( COUNTERSINKING ): 埋头 孔 加 工 ， 
A10 团 (TAPPING ): 攻 螺 纹 。 

All 计 y ( HOLE_MILLING ): 铣 孔 。 

A12 几 | (THEAD_MILLING ): 铣 螺 纹 。 
Al13 因 ( MILL_CONTROL ): 机 床 控制 。 
Al14 国 (MILL USER )， 自 创建 方式 . 


TYTTTTT 


Al A2 A3 A4 A5S Ab 








区 EW 


| 砷 砷 革 者 晤 活 
Wl TEA 


A7 A8 A9 Al0 All Al2 


Al3 Al4 





| WOERFIECE | 
| DFILL METHODN ™ | 


FOT FhCING 


应 用 | 取消 | 
图 6.1.1 “创建 工序 ”对 话 框 


6.2 和 外 了 和 孔 加 工 





创建 销 孔 加 工 操作 的 一 般 步 又 如 下 : 

(1) 创建 几何 体 以 及 刀具。 

(2) 设置 参数 ， 如 循环 类 型 、 进 给 率 、 进 刀 和 退 刀 运动 、 部 件 表面 等 。 
(3) 指定 几何 体 ， 如 选择 点 或 扎 、 优 化 加 工 顺序 、 避 让 障 人 三 等 。 

(4) 生成 思路 轨迹 及 仿真 加 工 。 

下 面 以 图 6.2.1 所 示 的 模型 为 例 ， 说 明 创 建 外 和 孔 加 工 操作 的 一 般 步 又 。 


© ee) 
©. © 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 6.2.1 ，” 钻 孔 加 工 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\uegnx8.9\work\ch06.02\drilling.prt。 
Step2. 进入 加 工 环 境 。 选 择 下 拉 菜 单 赚 下 一 号 四 可 人 ,在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 项 可 昌 绚 EEi 绍 加 列 表 框 中 选择 国 国 园 项 ， 单 击 上 更 定 必 : 包 ， 进 入 加 工 环 境 ， 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 














Step1. 在 工序 导航 器 中 进入 几何 体 视图 ， 然 后 双击 节点 由 起 二 
Orient” 对 话 框 。 

Step2. 创建 机 床 坐 标 系 。 在 “Mill Orient” 对 话 框 机 床 坐 标 系 义 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 
按钮 央 ， 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 可 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 | 加 拉丝 区 域 中 的 操控 器 按钮 天 | 在 “点 ”对 话 框 的 文本 
框 中 输入 值 13.0， 单 击 [_ 确定 肯 乌 ， 此 时 系统 返回 至 “CSYS” 对 话 杠 ， 单 击 上 确定 | 六 饥 ， 
完成 机 床 坐 标 系 的 创建 , 如 图 6.2.2 所 示 ; 系统 返回 至 “Mill Orient” 对 话 框 , 然后 单 市 上 确定 | 
按钮 。 


， 系 统 弹 出 “Mill 











Stage2. 创建 部 件 几 何 体 














Stepl. 在 工序 导航 器 中 单 击 四 -过 上 “+”， 双击 节点 DRFTIECE 系统 弹 
出 “工件 ”对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几何 体 。 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 
对 话 框 。 

Step3. 选取 全 部 零件 为 部 件 几 何 体 ， 然 后 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 [确定 上 4 馈 ， 
完成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “工件 ”对 话 框 。 


Stage3. 创建 毛坯 几何 体 
Step1. 进入 模型 的 部 件 导航 器 ， 单 击 父 节点 由 区 视 桂 凡 史 记 圣 展开 模型 历史 记录 ， 在 


回响 体 中 节点 上 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国葬 开 命令， 在 图 名 上 芒 由 节点 上 右 击 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 号 匡 咏 

Step2. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 题 按钮， 系统 弹出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 。 

Step3. 选取 图 名 从 全 为 毛坯 几何 体 ， 完 成 后 单 击 区 定 | 过 馈 。 

Step4. 单 击 “工件 ”对 话 框 中 的 医 确 证 扩 钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 创建 。 

Step5. 进入 模型 的 部 件 导航 器 ， 在 图 贸 储 中 节点 上 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
辐 EE 扣 汪 合 令 ， 在 -回锅 体 加 节点 上 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 罚 攻 下 命令 . 


HT 人 
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Step6. 切换 到 工序 导航 器 。 
Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 手 入 加 esp EL 全 今 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 6.2.3 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 兽 下 拉 列 表 中 选择 国 本 先 项 , 在 刀具 了 类 型 
区 域 中 选择 “DRILLING_TOOL” 按 钮 风 ， 在 轿 本 文本 框 中 输入 Z7， 单 市 瑞 定 上: 包 ， 系 
统 弹出 图 6.2.4 所 示 的 “ 销 刀 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 钻 刀 ”对 话 框 四 二 文本 框 中 输入 值 7.0， 在 如 县 文本 框 中 
输入 值 1， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 上 确定 | 扩 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 






















ss 四 刀 国 想 
[ai 本 
一 一 一 一 一 一 一 
从 库 中 调用 刀具 hp 
刀具 了 类 型 一 





ZzM 





刀具 [SENERIC MAcHIL =| CE) 拘 角 半生 
-= 和 LL) 长 度 
2 和 全 LY】 专列 长 度 
FE 万 可 
~ Br -一 一 
| 确定 | 应 用 | 职 消 | 确定 |] 取消 | 
图 6.2.2 创建 机 床 举 标 系 。 图 6.2.3 “创建 刀具 ”对 话 杠 图 6.2.4 “外 刀 ” 对 话 框 


Task4. 创建 工序 


Stage1. 插入 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 着 回 一 > 开国 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 6.2.5 所 示 的 “创建 工序 ” 对话 框 避 型 下 拉 列 表 中 选择 国 本 选项 ,在 工序 子 类 型 
区 域 中 选择 “DRILLING” 按 钮 其 ， 在 喇 本 | 拉 列 表 中 选择 前 面 设置 的 刀具 至， 
在 几何体 下 拉 列 表 中 选择 国 于 吏 尘 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 上 确定 jj 钮 ， 系 统 弹 出 图 6.2.6 所 示 的 “ 钻 ” 对 
话 框 。 

6.2.6 所 示 的 “ 钻 ” 对 话 框 部 分 选项 说 明 如 下 : 


@ 最 小 安全 距离 ， 最 小 安全 距离 是 刀具 沿 刀 轴 方向 离开 零件 加 工 表 面 的 最 小 距离 。 最 
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小 安全 距离 定义 了 每 个 操作 的 安全 点 ， 操 作 安全 点 是 每 次 孔 加 工 的 起 点 、 终 点 ， 
也 是 刀具 快速 运动 、 进 刀 、 退 刀 、 避 让 等 非 切 削 运 动 的 起 点 和 终点 。 在 这 点 上 ， 
刀具 由 快速 运动 或 进 刀 运动 改变 为 切削 速度 运动 。 

四 了 柯 x| 
几何 体 |YogirTECE =| 涵 
指定 了 YS| 























T 序 了 类 型 A 0 
ll UU 一、 
[让 中 - 阿 . 证 -上 往 环 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 
aw 循环 标准 外 。” 国 | 
ele a | 
图 个 最 小 安全 距离 | 3.00 
深度 仿 置 A 
ee 2 通 孔 安全 距离 0 
和 prmoetm 了 | 言 孔 余 量 mm 
下 i A 
: | m=] | 古 [ 司 
方法 [maTLL_WETIHDD =| 人 ee 国 中 
名 称 一 一。 避让 
[narrrIwd 进 给 率 和 速度 中 








图 6.2.5 “创建 工序 ”对 话 框 图 6.2.6 “外 ”对 话 框 


@  ” 章 扎 安 宇 中 岛 ， 通 孔 安 全 距离 是 钻 通 孔 时 刀具 的 刀 肩 穿 过 加 工 底面 的 穿 远 量 ， 以 确保 
孔 被 钻 穿 ， 只 对 通 孔 加 工 有 效 。 

@ ” 百 扎 攻 量 : 育 孔 余 量 是 钻 孔 时 孔 的 底部 保留 材料 量 ， 便 于 以 后 对 孔 进行 精 加 工 ， 只 
对 孔 加 工 有 效 。 


Stage2. 指定 钼 孔 点 


Step1. 指定 销 孔 点 。 

(1) 单 击 “ 钻 ”对 话 框 村 要 殖 右 侧 的 国 | 控 钮 ， 系 统 弹 出 图 6.2.7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 
对 话 框 , 南下， 条 统 弹 出 图 6.2.8 所 示 的 “点 位 
选择 ”对 话 框 。 

6.2.7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 


ee | 用 于 选择 实体 或 曲面 中 的 孔 、 点 、 圆 弧 和 椭圆 ， 


所 选择 的 几何 对 象 将 成 为 加 工 对 和 象 ， 系 统 默 认 这 些 几 何 对 象 的 中 心 为 加 工 位置 点 。 
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选择 的 方法 有 两 种 ， 一 种 是 直接 在 模型 中 指定 ， 当 模型 较 复杂 或 难以 直接 选中 时 ， 
可 以 通过 在 “点 位 选择 ”对 话 框 寓 称 ”志文 本 框 中 输入 特征 的 名 称 来 选择 ， 















点 到 点 几何 人 
ee i : 







附加 | Crcle 参数 诅 - 1 | 
省 略 | 一 般 点 | 
惰 信 | 组 | 
显示 所 | 其 选择 | 
避让 | 面 上 甩 有 六 | 
友 癌 预 外 总 | 


圆 亚 轴 控 制 | 最 小 直径 -元 | 
Rapto 坊 置 | 最 枯 和 直径 -无 | 
起 划 元 成 | 选择 结束 | 
显 直 / 校 核 笨 于 矢 数 组 | 可 选 的 - 全 部 | 


| 确定 | Ri 图 | 取消 | 后 视图 | 职 消 | 
图 6.2.7 “点 到 点 儿 何 体 ” 对 话 框 图 6.2.8 “点 位 选择 ”对 话 框 


@ | 用 于 在 已 经 选择 部 分 孔 位 后 添加 新 的 孔 位 。 如 
有 果 先 前 没有 选择 任何 特征 作为 加 工 对 象 ， 直 接 选 择 此 项 系统 会 弹出 “没有 选择 添 
加 的 点 一 选 新 点 ”消息 对 话 框 。 

ee :用 于 省 略 先前 选 定 的 加 工 位 置 , 被 省 略 的 几何 将 
不 再 作为 加 工 对 象 。 如 果 先 前 没有 选择 任何 几何 作为 加 工 对 象 ， 直 接 选择 此 项 系 
统 会 弹出 “没有 要 省 略 的 点 ”消息 对 话 框 。 

ee 利用 此 选项 ， 采 统 将 根据 用 户 的 设 定 计算 各 和 孔 
的 加 工 顺序 ， 自 动 生成 最 短 的 刀 轨 ， 缩 短 加 工 的 时 间 。 优 化 后 ， 为 了 关联 夹具 方 
位 、 工 作 台 范围 和 机 床 行程 等 约束 ， 选 定 的 所 有 加 工 位 置 点 可 能 会 处 于 同一 水 平 
平面 或 坚 直 平面 内 ， 因 此 先前 设置 的 避让 参数 已 经 不 起 作用 ， 所 以 需要 优化 刀具 
路 径 时 ， 一 般 是 先 优化 ， 然 后 再 设 定 避让 参数 。 

ee | 用 于 显示 已 选择 加 工 对 象 的 加 工 点 位 置 ， 并 且 
显示 加 工 点 的 顺序 号 。 

@ | : 用 于 设 定 孔 加 工时 刀具 避让 的 动作 ， 即 如 开 夹 
具 、 工 作 台 或 其 他 障碍 的 距离 。 需 要 设 定 避 让 的 开始 点 、 结 来 点 及 安全 距离 三 个 
选项 。 如 果 在 优化 刀具 路 径 前 设置 了 避让 参数 ， 则 需要 再 次 设 定 。 

@ RU | 在 完成 刀具 避让 的 设置 后 ， 可 通过 该 按钮 反 向 
编排 加 工 点 顺序 ， 但 刀具 的 避让 参数 仍 会 保留 。 


e@ 图 灿 拍 皖 制 : 该 按钮 可 以 显示 并 翻转 先前 选 定 的 弧 线 和 片 体 
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的 轴线 ， 可 用 于 确定 刀具 方向 。 
”| 用 于 设置 刀具 的 快速 移动 位 置 偏 置 距 离 ， 可 以 
为 每 个 选 定 的 对 象 设置 一 个 偏 置 值 。 加 工 实体 中 的 孔 一 般 选 择 实体 最 上 层 的 平面 
为 部 件 表 面 ， 在 加 工 某 些 沉 孔 或 阶梯 孔 时 ， 表 面孔 径 较 大 ， 可 以 设置 一 个 负 的 偏 
置 值 ， 即 将 刀具 的 快速 移动 轨迹 延长 至 部 件 的 表面 内 ， 使 刀具 能 够 快速 地 进入 孔 
内 ， 开 始 加 工 。 
WW 单 去 该 按 包 则 表示 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 


的 设置 全 部 完成 。 


时 不 / 桩 核 箱 环 套数 组 : 单 击 该 按钮 可 以 通过 显示 点 参数 或 校 核 
参数 的 设置 。 


6.2.8 所 示 的 “点 位 选择 ”对 话 框 中 各 按钮 说 阴 如 下 : 


tye 天 类 组 -1 |. 该 按钮 用 于 选择 已 经 设置 好 的 循环 参数 组 。 这 
些 参 数 包 括 孔 的 加 工 深 度 、 刀 有 具 进 给 量 、 刀 有 具 停留 时 间 和 退 刀 距 离 等 。 对 于 不 同 
类 型 的 孔 或 者 是 直径 相同 而 深度 不 同 的 孔 ， 都 需要 设置 关联 一 组 循环 参数 。 如 果 
不 进行 设置 ， 所 选 的 加 工 位 置 则 默认 关联 第 一 循环 参数 组 。 循 环 参 数 可 以 在 工序 
对 话 框 的 循环 区 域 中 进行 设置 。 


|， 单 去 此 按钮 ,系统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 可 以 通 
过 自动 判断 点 和 构造 点 等 方法 来 指定 加 工 位 置 。 
Le 旨 | 系统 将 通过 用 户 指定 组 (点 或 圆 弧 组 ) 中 的 所 





有 的 点 或 圆 绝 确定 加 工 位置 。 读 者 可 以 通过 选择 下 拉 某 单 配 式 四 | 一 > 下 
令 创建 和 编辑 组 ， 


孔明 品 ) 命 


| 单 主 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “类 选择 ”对 话 框 ， 通 
过 类 选择 方法 指定 加 工 位 置 。 
有 | 单 主 此 按钮 ， 系 统 弹出 “选择 面 ” 对 话 框 ， 在 


图 形 区 中 选择 一 个 模型 表面 ， 系 统 将 默认 此 表面 中 的 所 有 和 孔 作 为 加 工 对 和 象 ， 同 时 
可 以 设置 孔 的 最 大 直径 和 最 小 直径 来 进一步 限制 选择 范围 。 


| 将 平面 铣 或 型 腔 铣 设置 的 预 钻 点 指定 为 加 工 位 
置 。 
累 小 旦 作 -大 : 通过 设置 一 个 最 小 直径 值 ， 来 使 通过 选择 面 先 


取 到 的 孔 大 于 该 最 小 直径 值 。 
二 一 个 最 大 直径 值 ， 玉 使 通过 选择 面 选 


取 到 的 孔 小 于 该 最 大 直径 值 。 
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e@ 选择 洁 束 : 完成 选择 后 ， 返 回 上 一 级 对 话 框 。 
e@ 可 选 的 - 主 部 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “类 选择 器 ”对 话 框 ， 


可 以 单 击 其 中 的 RS | 只 能 选中 点 ) 按钮 (只 能 先 
中 国 弧 ) 按 知 、 相似 ( 只 能 选中 孔 ) 按钮 (只 
能 选中 点 和 国 弧 ) 按 包 和 上 部 > 可 以 选中 全 部 几何 ) 按钮 来 设 定 选择 范 
围 为 某 一 类 几何 或 某 一 组 几何 ， 然 后 在 这 一 类 或 一 组 几何 中 指定 加 工 位 置 。 
(2) 在 图 形 区 选取 图 6.2.9 所 示 的 孔 边线 ， 分 别 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 和 “点 到 点 几 
何 体 ” 对 话 框 中 的 三 斑 证 下拉 钮 ， 返 回 “ 钻 ”对 话 框 。 
Step2. 指定 项 面 。 
(1) 单 击 “ 钻 ” 对 话 框 中 国志 而 是 石 侧 的 辐 按 钮 ， 系 统 弹出 “项 而 ”对 话 框 
(2) 在 “ 顶 面 ”对 话 框 的 顶 面 选项 下 拉 列 表 中 选择 加 选项 ， 然 后 选取 图 6.2.10 所 示 的 
面 。 
(3) 单 击 “ 顶 面 ” 对 话 框 中 的 确定 < 钮 ， 返 回 “ 钻 ”对 话 框 。 
选取 这 四 条 边线 ， 选取 该 平面 


’ 
1、 / 
| NA / 








图 6.2.9 ”选择 筷 图 6.2.10 ”指定 部 件 表面 
6.2.11 所 示 的 “ 顶 面 ” 对 话 框 顾 面 潍 而 I 下拉 列 表 中 的 名 选项 说 明 如 下 : 
@ ” 国 国 .选择 索 件 的 表面 作为 顶 面 。 
e@ [放生 吕 的 建 一 个 基准 平面 作为 部 件 的 顶 面 。 
: 通过 指定 Z 坐标 值 来 定义 部 件 表面 或 底面 ， 定 义 的 面 和 XY 平面 平行 。 
e 国 了 :取消 先前 指定 的 顶 面 .。 
Step3. 指定 底面 。 
(1) 单 击 “ 外 ”对话 框 中 国定 庄 剖 右 侧 的 国 按 钮 ， 系 统 阐 出 图 6.2.12 所 示 的 “底面 ”对 
话 框 。 
(2) 在 “底面 ”对 话 框 的 [项 面 生 页 下 拉 列 表 中 选择 是 泊 先 项 ， 选 取 图 6.2.13 所 示 的 面 。 
(3) 单 击 “ 底 面 ”对 话 框 中 的 [ 懈 定 | 掖 钮 ， 返 回 “ 外 ”对话 框 。 





Stage3. 设置 刀 轴 


在 “外 ”对话 框 中 国 旬 区 域 选 择 系统 默认 的 国生 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 
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说 明 : 如 果 当 前 加 工 坐 标 系 的 ZM 轴 与 要 加 工 孔 的 轴线 方向 不 同 ,， 可 选择 昼 鹊 区 域 的 得 
下 拉 列 表 中 的 选项 重新 指定 刀具 轴线 的 方向 。 











图 6.2.11 “ 顶 面 ”对 话 框 图 6.2.12 “底面 ”对 话 框 
Stage4. 设置 循环 控制 参数 


Step1. 在 “外 ”对 话 框 | 得 于 兰 关 区域 的 得 于 下 拉 列 表 中 选择 
数 ” 按 钮 国 ， 系 统 阐 出 图 6.2.14 所 示 的 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 








各 选项 ， 单 击 “ 编 辑 参 





之 问 
2 
< 指定 参数 姐 
b 二 Humber of Sets | 
下 显示 循 生 参数 组 | 
选取 该 平面 “到 后 视图 | 职 消 | 





图 6.2.13 ”指定 底面 图 6.2.14 “指定 参数 组 ”对 话 框 
说 明 : 
@ 在 孔 加 工 中 ， 不 同类 型 的 孔 的 加 工 需要 采用 不 同 的 加 工 方式 。 这 些 加 工 方式 有 的 
属于 连续 加 工 ， 有 的 属于 断 续 加 工 ， 它 们 的 刀具 运动 参数 也 各 不 相同 ， 为 了 满足 
这 些 要 求 ， 用 户 可 以 选择 不 同 的 循环 类 型 ( 如 吸 钻 循环 、 标 准 钻 循 环 、 标 准 刍 循 
环 等 ) 来 控制 刀具 切削 运动 过 程 。 对 于 同类 型 但 深度 不 同 ， 或 者 是 同类 型 同 深度 
但 加 工 精度 要 求 不 同 的 孔 ， 它 们 的 循环 类 型 虽然 相同 ， 但 加 工 深 度 或 进 给 速度 不 
同 ， 此 时 也 需要 设置 不 同 的 参数 组 来 实现 不 同 的 切削 运动 。 
e@ UG NX 8.0 提供 了 14 种 循环 类 型 。 根 据 不 同类 型 的 孔 ， 首 先 在 下 拉 列 表 中 选择 合 
送 的 循环 类 型 ， 系 统 弹 出 图 6.2.14 所 示 的 “指定 参数 组 ”对 话 框 ， 可 在 其 中 的 
国文 本 框 中 输入 循环 参数 组 的 序号 , 单 击 [确定 上 安 知 进行 该 组 循环 参数 
的 设置 ， 每 种 循环 类 型 都 可 以 设置 5 组 循环 参数 ， 设 置 好 的 循环 参数 可 以 通过 图 
6.2.8 所 示 的 “点 位 选择 ”对 话 框 关联 到 每 个 加 工 对 象 。 
Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 组 序号 1， 单 击 世 形 定 | 欣 饥 ， 
系统 弹出 图 6.2.15 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 市 [中 pih“ 模型 深度 人 |， 
系统 弹出 图 6.2.16 所 示 的 “Cycle 深度 ”对 话 框 。 
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进 结 率 WIWEWNT -250. 0000 | 


Dwell - 次 | 导 肩 深度 | 
Dption =- 天 | 至 底面 


Ch =- 无 罕 过 底面 | 
Rtreto - 元 | 至 选 定 点 | 
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力 全 光 | 








后 视图 | 职 消 | 后 视图 | 职 消 | 


图 6.2.15 “Cycle 参数 ”对 话 框 图 6.2.16 “Cycle 深度 ”对 话 框 


6.2.15 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 各 按钮 说 阴 如 下 : 


Jap 模型 深度 “|， 用 于 设置 钻 孔 加 工 的 深度 ， 即 刀具 退 刀 前 零件 
表面 与 刀 尖 的 距离 。 单 击 此 按钮 ， 系统 弹出 图 6.2.16 所 示 的 “Cycle 深度 ”对 话 框 ， 
在 此 对 话 框 中 系统 提供 了 6 种 设置 加 工 深度 的 方法 ， 

加 模型 和 度 | 单 去 此 按钮 系统 设置 模型 中 孔 的 深度 为 钻 孔 
的 加 工 深度 。 如 果 刀 上 有 具 的 直径 小 于 或 等 于 加 工 孔 的 直径 ， 并 且 加 工 孔 的 轴线 
方向 和 刀 轴 方向 一 致 ， 系 统 会 自动 计算 模型 中 孔 的 深度 ， 并 将 这 个 深度 默认 
为 加 工 深 度 。 

加 | 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹出 “深度 ”对 话 框 ， 可 以 
在 此 对 话 框 中 设置 退 刀 前 刀具 刀 尖 沿 刀 轴 方 向 与 零件 表面 的 距离 ， 系 统 将 黑 
认 此 距离 为 加 工 深度 ， 

加 于 度 | 单 击 此 按钮 系统 弹出 “深度 ”对 话 框 ， 可 以 
在 此 对 话 框 中 设置 退 刀 前 刀具 刀 肩 沿 刀 轴 方 向 与 零件 表面 的 距离 ， 系 统 将 默 
认 此 距离 为 加 工 深度 . 

加 可 单 击 此 按钮 ， 将 根据 刀 尖 刚好 到 达 模 型 底面 的 
距离 来 确定 钻 孔 的 加 工 深 度 。 

可 RE | 单 坏 此 按钮 ， 将 根据 刀 肩 刚好 到 达 模 型 底面 的 
距离 来 确定 钻 孔 的 加 工 深 度 。 如 果 需 要 刀 局 完全 穿 透 底面 ， 可 以 在 操作 对 话 
框 的 通 扎 实 主 中 高 文本 框 中 设置 刀 肩 穿 过 底面 的 穿 和 遂 量 。 

可 RE | 单 击 此 按钮 , 刀 类 将 到 达 指 定 孔 位 置 时 所 选 定 
的 点 。 

则 过 结 达 WPI 25010000 “|. 用 于 设置 刀具 的 进 给 量 ， 可 以 通过 毫米 /分 

(mmpm ) 或 毫米 / 转 (mmpr ) 两 种 单位 进行 设置 。 

| 单 击 此 按钮 ， 系统 弹出 “Cycle Dwell” 对 话 框 ， 


可 以 设置 刀具 到 达 指 定 深 度 后 的 暂停 参数 。 


中 


中 
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Le |， 设置 刀具 到 达 指定 深度 后 不 停留 
可 | 设置 刀具 到 达 指定 深度 后 停留 仅 用 于 各 种 标 
准 循环 。 


可 和 | 单 二 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 秒 ” 对 话 框 ， 可 以 设 


| 


可 人 | 单 主 此 按钮 ， 系统 弹出 “ 转 ” 对 话 框 ， 可 以 设 


置 刀具 到 达 指 定 深度 后 的 停留 期 间 主 轴 的 转 数 ， 


@ 1 激活 使 用 机 床 的 特有 加 工 特征 ， 
@ CMW 无 | 单 去 此 按钮 系统 弹出 “CAM” 对 话 框 ， 可 以 


在 此 对 话 框 中 指定 一 个 预 设 的 CAM 停止 位 置 时 使 用 的 数字 。 
@ Rot | 单 二 此 按 纽 ， 系 统 弹 出 “安全 高 度 设置 类 型 ” 
对 话 框 ， 用 于 设置 退 刀 距离 。 


可 LEE | 单 主 此 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 退 刀 ”对 话 框 ， 可 以 用 


于 设置 退 刀 距离 

可 ”自动 ”| 流 置 刀具 沿 刀 轴 方向 退回 到 当前 循环 之 前 的 退 思 
位 置 。 

加 代 直 革 亚 : 不 使 用 Rtrcto 选项 设置 退 刀 距离 。 


Step3. 在 “Cycle 深度 ” 对 话 框 中 单 击 上 模型 洒 度 | 拉 馈 ， 系统 目 动 
计算 实体 中 孔 的 深度 ， 并 返回 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 

Step4. 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 于 一 0 政和 榨 饵 ， 系 统 弹 山 
6.2.17 所 示 的 “安全 高 度 设置 类 型 ”对 话 框 。 单 市 一 诡 W 旬 | 
系统 弹出 图 6.2.18 所 示 的 “ 退 刀 ”对 话 框 ， 在 文本 框 中 输入 值 20.0， 单 击 确 时 | 拉 钮 ， 系 
统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 












| 20.0 
了 少 | 后 视图 | 取消 | 


图 6.2.17 “和 安全 高 度 设置 类 型 ”对 话 框 图 6.2.18 “ 退 刀 ”对 话 框 












Step5. 在 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 单 击 开 确定 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 钻 ” 对 话 框 。 


Stage5. 设置 一 般 参 数 
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Stepl. 设置 最 小 安全 距离 。 在 虑 和 要 全 耻 高 文本 框 中 输入 值 3.0。 
Step2. 设置 通 孔 安全 距离 。 在 加 开 过 全 中 高 文 本 框 中 输入 值 1.5。 





Stage6. 避让 设置 


Stepl. 单 击 “ 钻 ”对 话 框 中 的 “避让 ” 按钮 加， 系统 弹出 图 6.2 19 所 示 的 “避让 几 
何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 避 让 几何 体 ” 对 话 框 中 的 目 由 CR | 拉 乌 ， 系 统 阐 
出 图 6.2.20 所 示 的 “安全 平面 ”对 话 框 。 





Start Foint -无 | 
Return Point -无 | 
Gohome 点 - 无 | 
Clearance Flane -天 | 
Lower Limit Flane -无 | 
Redisplay hvolidance Geometry | 
















Use at -开始 和 结束 | 
后 视图 | 职 消 | 


后 视图 | ”取消 | 


图 6.2.19 “避让 几何 体 ” 对 话 框 图 6.2.20 “安全 平面 ”对 话 框 


6.2.19 所 示 的 “避让 几何 体 ” 对 话 框 中 各 按钮 说 明 如 下 : 


From 点 -无 | 用 于 指定 加 工 轨 迹 起 始 段 的 刀具 位 置 。 





@ 

ee | 用 于 指定 刀具 移动 到 加 工 位置 上 方 的 位 置 。 这 
个 刀具 的 起 始 加 工 位 置 的 指定 可 以 避让 夹具 或 避免 产生 碰撞 。 

ER | 用 于 指定 切削 完成 后 ， 刀 具 移动 到 的 位 置 . 

ee | 用 于 指定 刀具 的 最 终 位 置 ， 即 刀 路 轨迹 中 的 回 
零点 ， 

@ 01eranee Flane 天， 用 于 指定 在 切削 的 开始 、 切 削 的 过 程 中 或 完成 
切削 后 ， 刀 具 为 了 避让 所 需要 的 安全 距离 . 

ee ET 无 ”| 用 于 指定 一 个 最 低 的 安全 平面 ， 若 刀具 在 运动 
过 程 中 超过 该 平面 ， 则 报警 ， 并 在 刀 位 文件 (CLSF 文件 ) 中 显示 报警 信息 . 

在 图 形 区 中 显示 设置 的 避让 几何 体 ， 

Step3. 单 击 “ 安 全 平面 ”对 话 框 中 的 天 4 校 乌 ,系统 弹出 图 6.2.21 








所 示 的 “平面 ”对 话 框 ,选取 图 6.2.22 所 示 的 平面 为 参照 ， 然 后 在 国 量 区 域 的 古 重 文本 框 中 
输入 值 10.0， 单 击 王 玛 定 | 按钮 ， 系 统 返回 到 “安全 平面 ”对 话 框 并 创建 一 个 安全 平面 ， 单 








击 “安全 平面 ”对 话 框 中 的 时 旺 未， | 拉 钮 可 以 查看 创建 的 安全 平面 ， 如 图 6.2.23 所 示 。 
Step4. 单 击 “ 安 全 平面 ”对 话 框 中 的 确定 | 过 钮 ， 返 回 到 “避让 几何 体 ” 对 话 框 ， 然 后 音 
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击 “避让 几何 体 ” 对 话 框 中 的 旺 确 十 肝 钮 ， 完 成 安全 平面 的 设置 ， 返 回 到 “ 钻 ” 对 话 框 。 


平面 > 


光一 = 和 ，、 


| 区 自动 六 -| 


要 是 关乎 面 的 对 相 一 一 一 估 








图 6.2.21 “平面 ”对 话 框 图 6.2.22 ”选取 参照 平面 图 6.2.23 ”创建 安全 平面 


Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 








step1. 单 击 “ 钻 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 
框 。 

step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 罗 呈 二 本 要 村 二 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 500.0， 按 Enter 刍 ， 然 后 单 击 轩 | 掖 钮 ， 在 国 吉 文本 框 中 输入 值 50.0， 按 Enter 键 ， 然 
后 单 击 国 拉 钮 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 请 时 < 包 ， 








Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 
生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.2.24 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.2.25 所 示 。 





图 6.2.24 ”思路 轨迹 图 6.2.25” ”2D 仿真 结果 


Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 六 是 下 于 





命令 ， 保 存 文 件 。 
6.3 锤 孔 加 工 


创建 贷 孔 加 工 和 创建 锁 孔 加 工 的 步 又 大 致 一 样 ， 需 要 特别 注意 的 是 要 根据 加 工 的 孔径 和 
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深度 设置 好 似 刀 的 参数 。 下 面 以 图 6.3.1 所 示 的 模型 为 例 , 说 明 创建 途 孔 加 工 操作 的 一 般 步 又 。 


EN 加 工 过 各 
可 ) 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 6.3.1 ” 镑 孔 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 








Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch06.03\boring.prt。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 熙 开交 一 > 古国 舍 今 ,在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 荐 名 时 的 Ei 要 本 刘表 框 中 选择 国 国 过 项 ， 单 击 忆 形 定 | 六 乌 ， 进 入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 














Stepl. 在 工序 导航 器 中 进入 几何 体 视图 ， 然 后 双击 节点 所 区 [ET 
Orient” 对 话 框 。 

Step2. 在 “Mill Orient ”对话 框 示 床 坐标 系 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 而 ， 在 系统 
弹出 的 “CSYS” 对 话 框 相 加 下 拉 列 表 中 选择 . 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 思 本 权 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 加， 在“ 点” 对话 框 国 了 文 
本 框 中 输入 值 210.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 255.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 189.0, 单 击 上 确定 | 
按钮 ,然后 以 XM 轴 为 轴 心 旋转 -90”， 如 图 6.3.2 所 示 ， 单 击 “CSYS” 对 话 框 中 的 上 可 定 | 
按钮 ， 返 回 到 “Mill Orient ”对话 框 。 

Step4. 在 “Mill Orient” 对 话 框 室 全 设置 [x 域 密 全 设置 选 页 下拉 列表 中 选择 医 王 汲 先 项 ， 单 
击 “ 平 面 对 话 框 ”按钮 天 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “平面 ” 对 话 框 韶 型 区域 的 下 拉 列 表 框 中 选择 [EEE 和 下 光 项 。 在 于 本 要 重文 域 
中 单 击 夺 按 钮 ， 先 在 选择 条 工具 栏 中 选择 EBEEE 国 选项 ， 然 后 选取 图 6.3.3 所 示 的 平面 为 对 
象 平面， 在 轧 可 区 域 的 匡 副 文 本 框 中 输入 值 为 30.0， 并 按 Enter 确认 ， 单 击 是 开 定 | 拉 钮 ， 系 
统 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 杠 ， 完 成 图 6.3.3 所 示 安 全 平面 的 创建 。 

Step6. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 [ 玉 定 | 控 钮 , 完成 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 的 创建 。 


， 系 统 弹 出 “MIill 
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偏 置 此 面 


~ 
~ 
~ 


me 


图 6.3.2” 机床 坐标 系 图 6.3.3 ”选取 偏 置 面 





Stage2. 创建 部 件 几何 体 

Stepl. 在 工序 导航 器 中 单 击 所 世 [ 
统 弹出 “工件 ”对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 
对 话 框 。 

Step3. 选取 全 部 零件 为 部 件 几何 体 。 然 后 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 上 确 宇 | 拉 龟 ， 
完成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “工件 ”对 话 框 。 











节点 前 的 “+” 然后 双击 节点 只 邮 2， 示 


Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 加 腕 钮 ， 系 统 弹 出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 。 
Step2. 首先 在 装配 导航 器 中 将 “回回 down_basel 调整 到 隐藏 状态 , 将 图 畦 调整 到 














中 的 确定 必 交 钮 ， 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 工 件 ”对 话 框 中 的 巴 本 定 中 | 把 钮 ， 然 后 在 装配 导航 器 中 将 回 印 调 


整 到 显示 状态 ， 将 “图 日 downpas2 调 整 到 隐藏 状态 。 








Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 | 二 入 回 一 EEC 命令， 系统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 剖 下 拉 列 表 中 选择 国 本 选项 ， 在 如 县 了 类 型 区 域 中 选择 
“BORING BAR” 按钮 县 ， 在 轿 本 文本 框 中 输入 D45， 单 击 [ 兢 定 | 灾 包 ,系统 弹出 “ 钻 刀 ” 
对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 钻 刀 ”对 话 框 四 二 芭 文本 框 中 输入 值 45.0， 在 [加 长度 文本 
框 中 输入 值 150.0， 在 玖 加 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 参数 采用 系统 默认 ， 单 市 确定 | 扩 馈 ， 
完成 刀 其 的 创建 。 


Task4. 创建 镍 孔 工 序 


Stage1. 创建 工序 
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Stepl. 选择 下 拉 菜 单 王国 下 | 
序 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 剖 下 拉 列 表 中 选择 国 本 选项， 在 了 序 了 类 型 区 域 中 选择 
“BORING” 按 钮 灶 ， 在 辐 副 下拉 列 表 中 选择 前 而 设置 的 刀具 国光， 在 网 本 本 下 
拉 列 表 中 选择 葬 SE 蝇 先 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 上 殉 定 | 拉 钮 ， 系 统 阐 出 图 6.3.5 所 示 的 “ 镜 孔 ”对 
话 框 。 


则 全 令 ， 系 统 弹 出 图 6.3.4 所 示 的 “创建 工 























了 I 了 序 子 类 型 
时 人 二 计 | 收 -一 
避让 循环 | 标准 肉 .， 区 | 5 
图 入 最 小 安全 距离 | 3.0000] 








深度 访 置 一 一 


mm 通 孔 安全 距离 000 

三 盲 孔 当量 | 0.0000 

SE 人 
= ， : 

方法 [IRILL METHDD "| 2 ee 到 | 过 

避让 

进 阁 率 和 乏 度 生 | 





| 确定 | 应 用 | 职 消 | 确定 | 取消 | 
图 6.3.4 “创建 工序 ”对 话 框 图 6.3.5 “和 乌 孔 ”对 话 框 





Stage2. 指定 负 孔 点 


Stepl. 指定 锐 扎 点 。 

(1) 单 击 “ 链 孔 ” 对 话 框 中 国 宇 班 右 侧 的 国 较 钮 ， 系 统 弹 出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 杠 ， 
站 外， 未 统 弹 出 “点 位 选择 ”对 话 框 。 

(2) 在 图 形 区 选取 图 6.3.6 所 示 的 孔 边线 ， 分 别 在 “点 位 选择 ”对 话 框 和 “点 到 点 几何 
体 ” 对 话 框 中 单 击 [ 确 定 | 掖 钮 ， 系 统 返回 “ 链 孔 ”对 话 框 。 

Step2. 指定 顶 面 。 

(1) 单 击 “ 键 孔 ” 对 话 框 中 国 二 台 本 右 侧 的 畏 接 钮 ， 系 统 弹 出 “ 顶 面 ”对 话 框 

(2) 在 “项 而 ”对 话 框 的 厦 画 量 列 下 拉 列 表 中 选择 回国 选项 ， 然 后 选取 图 6.3.7 所 示 的 
面 。 

(3) 单 击 “ 顶 面 ”对 话 框 中 的 已 痛 定 | 灾 乌 ， 返 回 到 “ 链 孔 ”对 话 框 。 
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选 此 孔 边线 、、 。 弄 


多 


图 6.3.6 ”指定 乌 孔 反 
















选 此 表面 、_ 所 


图 6.3.7 ”指定 顶 面 





Stage3. 设置 刀 轴 
在 “ 钻 ” 对 话 框 国 锂 区域 选 择 系 统 默 认 的 国生 加 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 


Stage4. 设置 循环 控制 参数 





Stepl. 在 “ 甸 ” 对 话 框 睛 名 型 I 区 域 的 若 弄 下 拉 列 表 中 选择 EBEE 国 选项 ， 单 击 “ 编 辑 
参数 ”按钮 曙 ， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 市 [确定 | 拉 钮 ， 系 
统 弹出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 市 电 展开 深度 WM; 和 | ， 示 统 撞 出 “Cycle 
深度 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “Cycle 深度 ”对 话 框 中 单 市 量度 WW 人 | ， 孙 统 弹 出 
“深度 ”对 话 框 ， 在 用 可 文本 框 中 输入 值 80.0， 单 击 [ 确 定 | 疼 钮 ， 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 
话 框 。 

Step4. 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 医 斑 定 肝 钮 ， 返 回 到 “ 匀 孔 ”对 话 框 。 





Stage5. 设置 一 般 参 数 


Stepl. 设置 最 小 安全 距离 。 在 吉 小 安全 中 高 | 文本 框 中 输入 值 3.0。 
Step2. 设置 通 孔 安全 距离 。 在 吴 下 各 全 中 高 | 文 木 框 中 输入 值 1.5。 








Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 单 击 “ 鱼 孔 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 
话 框 。 

Step2， 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 发 上 年 辆 是 庙 晤 辣 则 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 600.0, 按 Enter 键 ， 然后 单 击 辱 按钮 ， 在 “ 进 给 率 ” 区 域 的 嫩 | 文本 框 中 输入 值 100.0， 
按 Enter 键 ， 然 后 单 击 转 掖 馈 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 开 确定 | 习 侦 。 

Task5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.3.8 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 结 果 如 图 6.3.9 所 示 。 
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图 6.3.8” 思路 轨迹 图 6.3.9 2D 仿真 结果 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 立信 加 mm 





命令 ， 保 存 文件 。 
6.4 饮 孔 加 工 


下 面 接 看 使 用 上 一 东 似 孔 加 工 后 的 模型 ， 讲 解 创建 锐 孔 操作 的 一 般 步 又。 
Task1. 打开 模型 文件 
打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch06.04\reaming.prt， 系 统 进入 加 工 环 境 。 


Task2. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 戎 一 [EEC 命令 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 畏 下 拉 列 表 中 选择 国史 项 ， 丰 网 可 要 可 区 域 中 选择 
“REAMER ”按钮 | 在， 在 医 国 文本 框 中 输入 D50， 单 击 [确定 | 灾 乌 ， 系 统 弹 出 “ 钻 刀 ”对 
话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 钻 刀 ”对 话 框 回 是 国文 本 框 中 输入 值 50.0， 在 | 国 玫 到 文本 
框 中 输入 值 120.0， 在 同 而 本 可 文 木 框 中 输入 值 60.0， 在 国 避 文本 框 中 输入 值 2， 其 他 参 
数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 [ 歼 定 | 控 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 


Task3. 创建 色 孔 工序 


Stage1. 创建 工序 























Step1l. 选择 下 拉 菜 单一 KG p> 由 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 对话 框 区 型 下 拉 列 表 中 选择 国 本 选项 , 在 甘 序 子 类 型 
区 域 中 选择 “REAMING” 按 钮 虽 ， 在 辐 可 下拉 列表 中 选择 前 而 设置 的 刀具 加 和 于 了 4， 
在 有 1 癌 侨 下 拉 列 表 中 选择 加 于 加 先 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 系 统 阐 出 图 6.4.1 所 示 的 “ 饺 ”对 话 框 。 
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Stage2. 指定 钢 孔 点 





Step1. 指定 匀 孔 点 。 单 击 “ 匀 ” 对 话 框 腾 桔 弄 右 侧 的 辐 按 钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 
对 话 框 ， 单 击 IE 人 | ， 尘 取 多 6.4.2 所 示 的 孔 边 线 ， 分 
别 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 和 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 的 [确定 肝 钮 ， 返 回 到 “ 贸 ” 对 话 
框 。 

step2， 指定 项 面 。 单 击 “ 匀 ”对 话 框 著 村 而 一 右 侧 的 午 掖 钮 ， 系 统 弹出 “ 顶 面 ”对 话 框 ， 
在 “ 顶 面 ” 对 话 框 的 项 本 选项 下 拉 列 表 中 选择 选项 ， 选 取 图 6.4.3 所 示 的 面 为 顶 面 ， 单 
击 攻 到 定 | 按钮 ， 返 回 到 “ 饺 ” 对 话 框 。 


下 

















通 筷 实生 号 离 | 1. S5000 
言 疙 人 寻 有 量 | 3.0000 
如 轩 设置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


方法 Em | 二 | 大 


信 
1pher 
避让 过 | 











进 络 率 和 谴 度 中 ,| 
取消 | 
图 6.4.1 “ 饮 ” 对 话 框 图 6.4.3 ”指定 顶 面 


Stage3. 设置 刀 轴 
选择 系统 默认 的 国生 避 作 为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 


Stage4. 设置 循环 控制 参数 











Stepl. 在 “ 饺 ” 对 话 框 上 项 环 于 型 区 域 的 荐 列 下 拉 列 表 中 选择 上 EE 芭 
数 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 市 懈 定 | 扩 钮 ， 系 
统 弹 出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 市 -jeth 模型 深度 于 安 包 | ， 系统 弹出 “Cycle 
深度 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “Cycle 深度 ” 对 话 框 中 单 击 且 林 基 FF 放 | 拉 饥 ， 系统 弹出 


先 员 ， 香 市 “编辑 参 
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“深度 ”对 话 框 ， 在 地 加 文本 框 中 输入 值 80.0， 单 击 上 确定 | 扩 钮 ， 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 
话 框 。 
Step4. 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 上 兢 定 -上 乌 ， 系 统 返回 到 “ 贸 ” 对 话 框 。 
Stage5. 设置 一 般 参 数 


Step1. 设置 最 小 安全 距离 。 在 苦 小 安全 中 敲 文本 框 中 输入 值 3.0。 
Step2. 设置 通 孔 安全 距离 。 在 还 拓 守 全 耻 锅 文本 框 中 输入 值 1.5。 








Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 单 击 “ 锐 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 。 

step2， 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 国葬 本 加 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 600.0, 按 Enter 键 , 然后 单 击 轩 | 掖 钮 , 在 “ 进 给 率 ” 区 域 的 国 旺 文本 框 中 输入 值 100.0， 
按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 控 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 王 部 是 | 疼 钮 。 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 
生成 的 思路 轨迹 如 图 6.4.4 所 示 。 











图 6.4.4 ”思路 轨迹 


Task5. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 层 古 副 一 2 回国 到 命令 ， 保 存 文件 。 


6.5 况 孔 加 工 


下 面 以 网 6.5.1 所 示 的 模型 为 例 ， 说 明 创建 沉 孔 加 工 操 作 的 一 般 步 又 。 





2 加 工 过 程 已 
Oo 一 | es 局 
YAG 

a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 


图 6.5.1” 沉 孔 加 工 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch06.05\ counterboring00.prt。 
Step2. 进入 加 工 环境 .选择 下 拉 菜 单 晤 开国 一 [| EC 命令, 在 系统 弹出 的 “加 
工 环 境 ” 对 诈 杠 要 本 要 到 jj 表 框 中 选择 国 本 先 项 ， 单 市 确定 上 < 钮 ， 进 入 加 工 环境 ， 


Task2. 创建 几何 体 











Stepl. 创建 机 床 坐 标 系 。 将 默认 的 机 床 坐 标 系 向 ZC 方向 上 偏 置 ， 偏 置 值 为 13.0。 

Step2. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 切腹 入 点 前 的 “+ ”， 然 后 双击 节点 晶 [ET 
统 弹 出 “工件 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 取 全 部 
零件 为 部 件 几何 体 ， 如 图 6.5.2 所 示 。 

Step4. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 确定 | 拉 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返回 到 “工件 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹 出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 ， 在 装配 导 
航 器 中 将 回回 ceamterterinenl 调 整 到 隐藏 状态 ， 将 回国 调整 到 显示 状态 ， 在 图 形 
区 中 选取 回回 commterboringhz 为 毛 坏 几何 体 ， 如 图 6.5.3 所 示 ， 然 后 单 击 “ 毛 坯 几何 体 ” 对 话 
框 中 的 [确定 上 钮 ， 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 














? 系 








图 6.35.2 ”部 件 几 何 体 图 6.5.3 ”毛坯 几何 体 
Step6. 单 击 “工件 > 对 话 框 中 的 世 王 定 | 按钮 , 然后 在 装配 导航 器 中 将 :回国 
调整 到 显示 状态 ， 将 回 园 comterborina02 调整 到 隐藏 状态 。 














Task3. 创建 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 请 KG 一 > 匡 天 命令 ， 系 统 弹 出 图 6.5.4 所 示 的 “创建 刀具 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 剖 下 拉 列 表 中 选择 国 本 选项 ， 在 可 了 类 型 区 域 中 选择 
“COUNTERBORING_TOOL” 掖 钮 图 | 在 图 本 文本 框 中 输入 D10， 单 市 确定 习 钮 ， 系 
统 弹 出 图 6.5.5 所 示 的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 亚 直径 文本 框 中 输入 值 10.0， 在 宣 下 尘 各 文本 框 中 输 
入 值 0.0， 在 本 一文 本 框 中 输入 值 !， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 确定 上 4 钮 ， 
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种] 下 年 

RB1) 下 半 征 
号] 颈 角 

I 长度 

外 L1 专列 长 度 
必 玉 






| 应 上 | | 确定 |。 取消 | 
图 6.5.4 “创建 刀具 ”对 话 杠 图 6.5.5 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 杠 


Task4. 创建 沉 孔 加 工 工 序 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 故 Kg 一 > 古国 
序 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 工序 于 美人 于 区 域 中 选择 “COUNTERBORING” 按钮 贿 ,， 在 
导 县 | 下拉 列 表 中 选用 前 面 设置 的 刀具 到 83 湖 选项 ， 在 上 1 何 体 下 拉 刚 表 中 选择 
3 先 扩 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 马克 宪 由 和 馈 ， 
系统 弹出 图 6.5.7 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 





命令 ,系统 弹出 图 6.5.6 所 示 的 “创建 工 






















| 建 工 Tc 
| Pa 几何 性 [WorEPIECE ™| 涵 号 
工序 子 类 型 一 一、 和 下 和 Eh 
本 二 二 二 三 HT 2|Y| 
术 太 Me rt 
国信 








循环 标准 钻 . = Be 





位 置 一 一 一 一 一 一 一 

程序 [ac_ProsEAm =| 景 小 安全 距离 [3.0000 
刀 且 [ni0 厂 刀 -5 者 | 刀 因 设置 一 一 一 一 一 一 一 闪 
必 何 性 [WOREPIECE "| 方法 [Dr war =| 图 四 | 
方法 [oRILL, METHOD "| es L 一 
名 称 一 一、 es 局 
Fa 进 结 率 和 谴 度 生 | 





应 用 | 取消 | 
图 6.5.6 “创建 工序 ”对 话 框 图 6.5.7 “ 沉 尖 也 加工” 对 话 框 
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Stage2. 指定 加 工 点 


Step1. 指定 加 工 点 。 

(1) 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 思 二 型 右 侧 的 国 | 按钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ”对 话 
枉 ， 单 击 这样  | 交 钮 ， 系 统 弹出 “点 位 选择 ”对 话 框 。 

(2) 在 图 形 中 选取 图 6.5.8 所 示 的 孔 ， 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 中 的 葡 定 | 拉 钮 ， 被 选 
择 的 四 个 孔 将 自动 编号 , 完成 后 单 击 “ 点 到 点 几何 体 ”对 话 框 中 的 于 确 呈 有 钮 ,返回 到 “ 沉 
头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 

Step2. 指定 项 面 。 

(1) 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 国 本 而 副 丰 侧 的 网 按 钮 ， 系 统 漳 出 “ 顶 面 ”对 话 框 。 

(2) 在 “项 面 ”对 话 框 的 | 天 面 选项 下 拉 列 表 中 选择 加 划 可 选项 ， 选 取 图 6.5.9 所 示 的 面 为 
顶 面 。 

(3) 单 击 “ 顶 面 ” 对 话 框 中 的 开瑞 证 | 护 钮 ， 返 回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 








Stage3. 设置 刀 轴 
选择 系统 默认 的 国 本 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 
Stage4. 设置 循环 控制 参数 


Step1. 在 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 岂 邓 要 到 区 域 的 瑟 本 下拉 列 表 中 选择 国光 项 ， 单 市 
“编辑 参数 ”按钮 加 ， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 击 王 形 宣 | 钮 ， 系 
统 弹出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 市 Jj 由 全， 模 开 深度 > 他 | ， 系 统 弹 出 图 6.5.10 
所 示 的 “Cycle 深度 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “Cycle 深度 ” 对 话 框 中 单 击 且 刀 基 FE | 六 钙 ， 系统 弹出 
图 6.5.11 所 示 的 “深度 ”对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 3.0， 单 击 攻 斑 定 | 扩 钮 ， 系 统 返 
回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 











选取 这 四 个 孔 选取 该 平面 
I Re ~ 。 N 
No 、\ 


、 、\ 
二 。 
(@ ; 六 | 








后 视图 | 取消 | 
图 6.5.8 ”指定 加 工 孔 位 图 6.5.9 指定 顶 面 图 6.5.10 “Cycle 深度 ”对 话 框 


Step4. 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 | 系统 弹出 
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“安全 高 度 设置 类 型 ”对 活 杠 。 单 币 下角， 系统 弹出 “ 退 
刀 ” 对 话 框 , 在 文本 框 中 输入 值 20.0， 单 击 [ 确定 | 拉 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 
Step5.， 在 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 单 击 上 确定 | 拉 钮 ,系统 返回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 





Stage5. 设置 最 小 安全 距离 


在 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 低 的 本 ES 十 企 中 输入 值 3.0。 





Stage6. 设置 避让 

step1. 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 轴 按 钮 ， 系 统 弹出 “避让 几何 体 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 吕 让 几何 体 ” 对 话 框 中 的 上 EARL 天 | 拉 乌 ， 系 统 阐 
出 “安全 平面 ”对 话 框 。 

Step3. 单 击 “ 安 全 平面 ”对 话 杠 中 的 可 和 2 家 钮 ， 系 统 弹 出 “平面 ” 
对 话 框 ， 选 取 图 6.5.12 所 示 的 平面 为 参照 平面 ， 在 冉 可 区 域 攻 可 的 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 
市 [确定 < 钮 ， 系 统 返 回 到 “安全 平面 ”对 话 框 并 创建 一 个 安全 平面 ， 单 击 “ 安 全 平面 ” 
对 话 框 中 的 时 显 菏 腑 钮 可 以 查看 创建 的 安全 平面 (图 6.5.13)。 

Step4. 单 击 “安全 平面 ”对 话 框 中 的 眶 痛 定 按钮， 返回 到 “避让 几何 体 ” 对 话 框 ， 然 后 
单 击 “ 避 让 几何 体 ” 对 话 框 中 的 歼 定 | 拉 钮 ， 完 成 安全 平面 的 设置 ， 并 返回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 
对 话 框 。 











































选 此 参 和 照 平面 2ZM ym 安全 平面 < 二 YM 
~ SN 区 
本 和 ~ 
PP 
众 度 | 3.0050 





a An 
入 人 
后 视图 | 取消 | | 


图 6.5.11 “深度 ”对 话 框 图 6.5.12 ”选取 参照 平面 图 6.$5.13 ”定义 安全 平面 





Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 





Step1. 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按钮 则 | 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 lv 主 粕 速度 trpm 复 选 杠 ， 然 后 在 其 文本 框 中 输 
入 值 600.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 旺 按钮 ， 在 到 着 文本 框 中 输入 值 100.0， 按 Enter 键 ， 然 
后 单 击 图 按钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Stage8. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.5.14 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.5.15 所 示 。 
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图 6.5.14 思路 轨迹 图 6.5.15” 2D 仿真 结果 


Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 医 E 可 一 > 右 医 





各 命令 ， 保存 文件 。 
6.6 攻 螺 纹 


攻 螺 纹 ， 即 用 丝锥 旋 具 加 工 孔 的 内 朵 约 。 下 面 以 网 6.6.1 所 示 的 模型 为 例 来 说 明 创 建 攻 
蝶 纹 加 工 操作 的 一 般 步 又 。 


pp 是 


中 > 
加 工 过 程 er 
BD , > BD 
a) 目标 加 工 雪 件 b) 毛 坏 零 件 c) 加 工 结果 
图 6.6.1 “ 攻 螺 纹 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch06.06\tapping.prt。 
Step2. 进入 加 工 环境 .选择 下 拉 菜 单 菩 贡 一 > 命令， 在 系统 弹出 的 “加 
工 环境 ”对 话 框 本 BE 外 时 列 表 框 中 选择 图 可 选项 ， 单 市 确定 < 钮 ， 进 入 加 工 环境 ， 


Task2. 创建 几何 体 





Stepl. 创建 机 床 坐 标 系 。 将 默认 的 机 床 坐 标 系 沿 ZC 方 问 俩 症 ， 俩 置信 为 10.0。 

Step2. 在 工序 导航 器 中 单 击 由 已 二 国 节 点 前 的 “+”， 然 后 双击 节点 二 邮 Ran 
统 弹 出 “工件 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击败 按 乌 ， 系 统 弹 出 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 ， 选 取 全 部 
零件 为 部 件 几何 体 。 














? 所 、 
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Step4. 在 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 中 单 击 下 恒定 | 灾 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 阐 出 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 ， 选 取 全 部 
零件 为 毛 坏 几何体， 完成 后 单 击 [确定 | 扩 馈 . 

Step6. 单 击 “ 工 件 ” 对 话 框 中 的 歼 定 上 4 钮 ， 完 成 几何 体 的 创建 。 





Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 导 加 一 克 轩 开国 命令 ， 系 统 弹 出 图 6.6.2 所 示 的 “创建 刀具 ” 
对 话 框 。 

step2， 在 国 本 下 拉 列 表 中 选择 图 辐 先 项， 在 团 可 要 则 区 域 中 选择 “TAP” 按 钮 时 |， 在 
可 二 文 木 框 中 输入 D6， 单 击 确定 j 饵 ， 系 统 弹出 图 6.6.3 所 示 的 “ 钻 刀 ”对 话 框 。 


钻 吉 
刀具 | 刀 柄 | 来 持 器 | 更 过 | 
全 












匡 世 





(TD00) 锥 度 直 答 趾 高 
tL 长度 
外 LI 如 玉 长 度 


[| 
' Iololsla|lals 
Cm 
呈 趾 忆 中 二 中 忆 趾 己 趾 忆 中 己 趾 己 


i 
| 
Lm | 





应 用 | 取消 | 确定 取消 | 
图 6.6.2 “创建 刀具 ”对 话 框 图 6.6.3 “ 钻 刀 ”对 话 框 








Step3. 在 “ 钻 刀 ”对 话 框 大 重生 文本 框 中 输入 值 6.0， 在 基本 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 
参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 [ 懈 定 | 扩 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


Task4. 创建 工序 





Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 有 末 早 岳 八 (5) mn 由 | 工序 旺 Y... 
工序 ”对 话 框 。 


命令 ， 系 统 弹出 图 6.6.4 所 示 的 “创建 
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Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 工序 于 守 人 吾 区 域 中 选择 “TAPPING” 按钮 昼 ， 在 辆 二 下 拉 
列表 中 选用 前 面 设置 的 刀具 上 殉国 选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 攻 形 时 | 拉 钮 ， 系 统 弹出 图 6.6.5 所 示 的 “出 屑 ”对 
话 框 。 


Stage2. 指定 加 工 点 


Step1. 指定 加 工 点 。 

(1) 单 击 “ 出 屑 ”对 话 框 腾 要 列 右 侧 的 峡 核 钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 ， 单 
击 渤 拌 按钮 ， 系 统 弹出 “点 位 选择 ”对 话 框 。 

(2) 在 图 形 中 选取 图 6.6.6 所 示 的 孔 ， 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 中 的 医 斑 定 | 拉 钮 ， 被 选 
择 的 四 个 孔 将 自动 编号 , 完成 后 单 击 “ 点 到 点 几何 体 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 返 回 到 “出 
居 ” 对 话 框 。 





出 居 了 柯 x| 
必 何 填 


几何 体 [workreIEcE =| 涵 罗 
和 到 2 
指定 项 面 分 | 与 | 
指定 底面 EBS 



























POO 
工序 子 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 了 一 
: el 循环 类 型 一 一 
UE a a 
十 请 于 
最 小 实生 距离 [EN 
苹 旧 
但 深度 坊 置 一 一 一 一 一 
位 置 入 通 疙 安全 距离 | 2z.00 
程序 | HC_PROGRAM = | 言 扎 傈 量 | 1.00 
导 且 [ne 辅 习 ) "| 刀 因 设置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 和 
几何 性 WORKPIECE "| 方法 [mETHon "| 图 并 | 
方法 rho "| a - a 
RE 
[ThPPINd| | 进 给 率 和 速度 中 ,| 






应 用 | 取消 | 
图 6.6.4 “创建 工序 ”对 话 框 





Step2. 指定 顶 面 。 





图 6.6.5 “出 屑 ”对 话 框 


(1) 单 击 “ 出 屑 ”对 话 框 国 本 而 副 右 侧 的 讲 扩 饵 ， 系 统 弹 出 “ 顶 面 ”对 话 框 。 





(2) 在 “ 顶 面 ”对 话 框 的 项 醉 江 大 下 拉 列 表 中 选择 于 引 先 项 ， 选 取 图 6.6.7 所 示 的 平面 


为 部 件 表面 。 





(3) 单 击 “ 顶 面 ”对 话 框 中 的 世 殉 定 | 六 钮 ， 返 回 到 “出 届 ” 对 话 框 。 
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ZzM 选取 该 平面 zM 
© YN ~、 
全 
图 6.6.6 ”指定 加 工 点 图 6.6.7 指定 部 件 表面 


Step3. 指定 底面 。 

(1) 单 击 “ 出 居 ” 对 话 框 有 计 二 一 右 侧 的 剖 控 钮 ， 系 统 弹 出 “底面 ”对 话 框 ， 

(2) 在 “底面 ”对 话 框 的 故 曾 是 二 下 拉 列 表 中 选择 吕 国 天 国 选 项 ， 单 击 中 接 钮 ， 在 下 拉 列 
表 中 选择 区 ， 指 定 XC_YC 平面 为 底面 。 

(3) 单 击 “ 底 面 ”对 话 框 中 的 确定 | 袍 钮 ， 返 回 到 “出 届 ” 对 话 框 。 

Stage3. 设置 刀 轴 

选择 系统 默认 的 国 了 时 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 


Stage4. 设置 循环 控制 参数 





Step1. 在 “出 届 ” 对 话 框 项 于 于 到 区 域 的 项 弄 下 拉 列 表 中 选择 ES 光栅 ， 单 击 “ 纺 
辑 参数 ”按钮 凤 ， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 击 二 形 宣 | 立 钮 ， 系 
统 弹出 “Cycle 参数 ” 对话 框 , 单 击 攻 ICRIEOL OOOO 人 包 ， 系 统 漳 出 “Cycle 
深度 ”对 话 框 。 

Step3， 在 “Cycle 深度 ”对 话 框 中 弟 市 于 过 雇 面 于 安 乌 ， 系 统 返 辐 
到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 

Step4. 单 击 “Cycle 参数 ” 对 话 框 中 的 Eee | -区 按钮 ， 系统 弹 出 
“安全 高 度 设置 类 型 ”对 话 杠 。 音 市 电 十 请 校 包 ， 系 统 弹 出 “ 退 
刀 ” 对 话 框 , 在 文本 框 中 输入 值 10.0， 单 市 [确定 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “Cycle 参数 ” 对话 框 。 

Step5. 在 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 单 市 上 琵 定 必 钮 ， 系 统 返 回 到 “出 大” 对 话 框 。 





Stage5. 设置 一 般 参 数 


Stepl. 定义 最 小 安全 距离 。 在 蝇 小 安 宇 中 高 文本 框 中 输入 值 3.0。 
Step2. 设置 通 孔 安全 距离 。 在 圈 拒 将 全 中 高 文本 框 中 输入 值 2.0。 





Stage6. 设置 避让 


Stepl. 单 击 “出 屑 ”对 话 框 中 的 “避让 ” 按钮 蜀 ， 系 统 弹出 “避让 几何 体 ”对 话 框 。 
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Step2. 单 击 “ 避 让 几何 体 ”对 话 框 中 的 居 >。060 了 05 天 琴 乌 ， 系 统 弹 
出 “安全 平面 ”对 话 框 。 

Step3， 单 击 “ 安 全 平面 ”对 话 框 中 的 ”> 指定 | 近 钮 ,系统 弹出 * 平 
面 ” 对 话 杠 ， 选 取 图 6.6.8 所 示 的 平面 为 参照 平面 ， 在 团 可 区 域 苔 村 的 文本 框 中 输入 值 10.0， 
单 击 上 确定 肚 钮 ， 系 统 返回 到 “安全 平面 ”对 话 框 ， 并 创建 一 个 安全 平面 (图 6.6.9)。 

Step4. 单 击 “ 安 全 平面 ”对 话 框 中 的 上 瑞 定 上 < 钮 ， 返 回 到 “避让 几何 体 ” 对 话 框 ， 然 
后 单 击 “ 避 让 几何 体 ”对 话 框 中 的 玫 确 时 习 钮 ， 完 成 安全 平面 的 设置 ， 并 返回 到 “出 眉 ” 
对 话 框 。 





























Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 








Stepl. 单 击 “ 出 屑 ” 对话 框 中 的 进 给 率 和 速度 按钮 出 |， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

step2， 在 | 轩 丁 衣 权 |x 志 | 开 到 本 生 文 木 框 中 输入 值 8.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 硬 | 按钮， 
系统 会 根据 此 设置 同时 完成 主轴 速度 的 设置 ， 在 “ 进 给 率 ” 区域 的 国 副 文本 框 中 输入 值 50.0， 
按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 按钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Task5. 生成 刀 路 轨迹 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.6.10 所 示 。 
选 此 参照 平面 。 yz 
\ 











£ ~ 
> 
二 ”地 A 
图 6.6.8 ”选取 参照 平面 图 6.6.9 ”创建 安全 平面 图 6.6.10 ”思路 轨迹 


Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 站 => | 时 在 多 





命令 ， 保 存 文件 。 
6.7 钼 孔 加 工 综 合 范 例 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\uenx8.9\work\ch06.07\drilling.prt。 
step2. 进入 加 工 环境 ,选择 下 拉 菜 单 县 弄 晤 | 一 [| 命令 , 在 系统 弹出 的 “加 
工 环 境 ” 对 诈 框 天 0 二 开 到 者 表 框 中 选择 攻 加 先 项 ， 单 市 [确定 | 护 钮 ， 进 入 加 工 环境 ， 
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Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 











Stepl. 在 工序 导航 器 中 进入 几何 体 视图 , 双击 节点 旧臣 由 Di 晴 ,系统 弹出 “Mill Orient” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “Mill Orient ”对话 框 才 床 坐标 柔 选 项 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按钮 央 ,， 在 
系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 这 型 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 用 本 权 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 加， 在 “点 ”对 话 框 的 民 
文本 框 中 输入 值 200.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 200.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 0.0, 单 击 开 确定 | 
按钮 ,然后 以 YM 轴 为 轴线 旋转 180”, 结 果 如 图 6.7.1 所 示 , 单 击 *CSYS” 对 话 框 中 的 [确定 | 
按钮 ， 返 回 到 “Mill Orient” 对 话 框 。 

Step4. 在 “Mill Orient” 对 话 框 密 全 设置 区 域 密 全 设置 选 而 下 拉 列 表 中 选择 医 呈 汲 先 项 ， 单 
击 “ 平 面 对 话 框 ” 按 钮 出 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “平面 ”对话 框 的 则 型 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 CE 和 玫 下 计 项 。 在 环 曾 要 村 区域 
中 单 击 事 按钮， 选取 图 6.7.1 所 示 的 平面 为 对 象 平面 ， 在 坊 二 区 域 的 苞 镜 文本 框 中 输入 值 为 
10， 并 按 Enter 确认 ， 单 击 _ 斑 定 | 六 钮 ， 完 成 安全 平面 的 创建 。 

Step6. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 [ 歼 定 | 拉 钮 , 完成 机 床 坐 标 系 和 安全 平面 的 创建 。 
































Stage2. 创建 部 件 几何 体 











Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 几何 视图 状态 ， 单 击 由 区 [ 有 入 吉 衣 的 “+>”， 双 击 节点 
系统 弹出 “工件 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 ， 选 取 全 部 
零件 为 部 件 几何 体 ， 单 击 上 形 定 | 拉 钮 ， 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “工件 ”对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 ， 在 “毛坯 
几何 体 ” 对 话 框 的 殴 型 下拉 列 表 中 选择 E 有 要 鲍 先 项， 系统 自 动 创建 毛坯 几何 体 ， 如 图 6.7.2 
所 示 ， 完 成 后 单 击 世 殉 定 | 拉 馈 。 

Step4. 单 击 “ 工 件 ” 对 话 框 中 的 上 歼 定 | 控 钮 ， 完 成 几何 体 的 创建 。 


2. _ 一 偏 置 此 面 





| WOREPIECE I 








图 6.7.1 机床 坐 标 系 图 6.7.2 毛坯 几何 体 
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Task3. 创建 刀具 


Stage1. 创建 刀具 (一) 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 于 A -> ET 
对 话 框 。 

Step2. 确定 刀具 类 型 ,在 “创建 刀具 ”对 话 框 关 | 下 拉 列 表 中 选择 国 加 先 项 , 在 上 了 六 型 
区 域 中 选择 “DRILLING_TOOL” 按钮 申 |. 在 国语 文 本 框 中 输入 D6, 然后 单 击 [ 瑞 证 | 扩 包 ， 
系统 弹出 图 6.7.4 所 示 的 “ 钻 刀 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “ 钻 刀 ”对 话 框 四 吉文 本 框 中 输入 值 6.0， 在 强 呈 文本 框 中 
输入 值 1， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 玫 确定 < 钮 ， 完 成 刀具 的 设置 。 


钻 志 桔 | 
刀具 | 刁 柄 | 来 持 器 | 更 多 | 
| 


命令 ， 系 统 弹 出 图 6.7.3 所 示 的 “创建 刀具 ” 






































全 Ah】 村 从 骨 度 [118. 0000 

LCR) 损 角 半径 [5 oood 

并 】 长 度 | 50. 0000 

LI 如 长 度 | 35. 0000 

SS 习 玉 | 2 
避 I 且 | GEHERIC MACHIL * | 

编写 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 
入 < 一 zk 一 一 一 

和 刀具 号 | 1 

[IRILLINS TOOL 补 们 寄存 中 | 

应 用 | 取消 | 确定 职 消 
图 6.7.3 “创建 刀具 ”对 话 框 图 6.7.4 “ 铬 刀 ”对 话 框 


Stage2. 创建 刀具 (二 ) 

参照 Stagel 操作 步骤 ， 选 择 刀 具 类 型 为 项 国 选 项， 选择 可 县 子 类 型 为 “DRILLING _ 
TOOL”， 输入 刀具 名 称 D9， 设 置 刀 具 外 和 喜多 为 9.0， 设 置 台 号 为 2;， 创建 刀具 D9。 

Stage3. 创建 刀具 (三 ) 

参照 Stagel 操作 步骤 ， 选 择 刀 具 类 型 为 项 国 选 项 ， 选 择 可 县 了 类 型 为 “DRILLING 
TOOL”， 输入 刀具 名 称 D25， 设 置 刀具 中 青色 为 25.0， 设 置 慨 号 为 3， 创建 刀具 D25。 


Stage4. 创建 刀具 四) 
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参照 Stagel 操作 步骤 ， 选 择 刀具 类 型 为 国 国 和 选项， 选择 如 县 了 类 型 为 “DRILLING_ 
TOOL”， 输 入 刀具 名 称 D35$， 设 置 刀 有 具 硕 下 重 为 33.0， 设 置 殉 是 时 为 4， 创建 刀具 D35。 


Stage5. 创建 刀具 (五 ) 


参照 Stagel 操作 步骤 ， 选 择 刀 具 类 型 为 项 国 选项 ， 选 择 可 县 了 类型) 为 “DRILLING 
TOOL”， 输 入 刀具 名 称 D15， 设 置 刀具 中 下 区 为 15.0， 设 置 碍 号 为 5; 创建 刀具 D15。 


Stage6. 创建 刀具 (六 ) 


参照 Stagel 操作 步骤 , 选择 刀具 类 型 为 国 国 先 项 , 选择 习 具 子 类 型 为 <COUNTERBORING 
_TOOL”， 输 入 刀具 名 称 D7， 设 置 刀 有 具 亚 是 和 为 7.0， 设 置 允 RS 为 6; 创建 刀具 D7。 


Stage7. 创建 刀具 (七 ) 

参照 Stagel 操作 步 又, 选择 刀具 类 型 为 国王 先 项 , 选择 避 上 了 类 型 为 “COUNTERBORING 
_TOOL”， 输 入 思 上 其 名 称 D16， 设 置 思 具 外 为 16.0， 设 置 明 9 为 7; 创建 刀具 D16。 

Stage8. 创建 刀具 ( 八 ) 


参照 Stagel 操作 步 又 , 选择 刀具 类 型 为 区 加 选项 , 选择 [国有 具 子 类 型 为 <COUNTERBORING 
_TOOL”， 输 入 思 上 其 名 称 D41， 设 置 刀 具 外 为 41.0， 设 置 明 9 为 8; 创建 刀具 D41。 

说 明 : 本 范例 包括 钻 孔 和 沉 孔 。 先 设置 八 把 不 同 参 数 的 刀 ， 在 后 面 创建 工序 过 程 中 直 
接 调用 即 可 。 


Task4. 创建 和 钻 孔 工序 


Stage1. 插入 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 革 入 全 一 > 看 于 
工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 的 车 邓 要 型 区 域 中 选择 “DRILLING” 按 
钮 是 ， 在 国 天 下拉 列 表 中 选择 车 尺 ， 不 网 本 下 拉 列 表 中 选择 四 于 于 先 项， 其 他 
参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 是 形 定 | 坟 钮 ， 系 统 弹出 图 6.7.6 所 示 的 “ 钻 ” 对 话 框 。 


命令 ， 系 统 弹 出 图 6.7.5 所 示 的 “创建 








Stage2. 指定 钼 孔 点 

Stepl. 单 击 “ 钻 ”对 话 框 腾 本 型 右 侧 的 国 控 钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 休 ” 对 话 框 ， 单 
直下 系统 弹 出 “点 位 选择 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 形 区 选取 图 6.7.7 所 示 的 圆 ， 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 中 的 上 懈 定 由 < 钮 ， 然 
后 单 击 “ 点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 的 开 确 定 | 扩 钮 ， 系 统 返回 到 “ 钻 ” 对 话 框 。 
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钻 革 西 
几何 体 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
几何 体 [ongrrEcE =| 涵 罗 
指定 了 ey | 


3 定 项 面 分 | 号 
指定 底面 EB 



















dl 
EU 和 抽 | 
福 环 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
逢 环 | 标准 四. 和 "| 9 
最 小 安全 距离 | 3. 0000 
深度 忆 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
I 四 | 通 疙 安全 中 离 | 1.5oo 
上 
a eH 2 言 了 全 县 | 
EE 
六 A 
位 置 一 一 一 一 一 一 方法 [IRILL METH "| 问 到 
程序 [xc_FROGEMH | 人 = i 
如 有 具 区 第 如 ) "| 
几何 性 [WOREPIECE "| 


方法 [DRILL. METHOD "| 





种 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 
[IRILLING 





| 确定 | 应 用 | 职 消 | 
图 6.7.5 “创建 工序 ”对 话 框 图 6.7.6 “外 ”对 话 框 





”选取 此 圆 


1 
1 
Ed 
1 





站 


图 6.7.7 指定 外 了 筷 点 
Stage3. 指定 部 件 表 面 和 的 面 


step1. 单 击 “ 钻 ”对 话 框 大 这 而 本 方 侧 的 剧 | 掖 钮 ， 系 统 弹出 “项 而 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “项 面 ”对 话 框 的 顾 面 本 天 下 拉 列 表 中 选择 回国 选项 ， 选 取 图 6.7.8 所 示 的 面 
为 顶 面 ， 完 成 后 单 击 “ 顶 而 ”对 话 框 中 的 三 斑 守 按钮， 返回 到 “外 ”对话 框 。 

Step3. 单 击 “ 钻 ” 对 话 框 瑟 主语 画 右 侧 的 而 | 按钮， 系统 弹出 “底面 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “底面 ”对 话 框 的 启 面 卜 页 下 拉 列 表 中 选择 加 本 选项 ， 选 取 图 6.7.9 所 示 的 面 
为 底面 ， 完 成 后 单 击 “ 底 面 ” 对 话 框 中 的 医 歼 证 | 按钮 ， 返 回 到 “ 钻 ” 对 话 框 。 














Stage4. 设置 刀 轴 


选择 系统 默认 的 加 四 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 
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Stage5. 设置 循环 控制 参数 








Stepl. 在 “ 钻 ” 对 话 框 项 名 到 区 域 的 厦 弄 下 拉 列 表 中 选择 ES 选项 ， 单 击 “ 编 辑 参 
数 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 设 定 [GE 有 本 文 木 框 的 值 为 1， 单 击 上 歼 定 上 馈 ， 
系统 弹出 “Cycle 参数 "对话 框 , 单 市 二 ih 模型 深度 到 包 ,系统 弹出 “Cycle 
深度 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “Cycle 深度 ” 对 话 框 中 单 击 上 这 过 底面 | 人 交 钙 ， 系统 返回 到 

“Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 击 攻 确定 | 拉 钮 ， 直 到 系统 返回 到 “外 ”对 话 框 。 


Stage6. 设置 一 般 参 数 





Stepl. 在 “和 外” 对话 框 的 螺 小 实生 电离 文本 框 中 输入 值 10.0。 
Step2. 在 “ 销 ” 对 话 框 的 交 扩 安生 电离 文本 框 中 输入 值 2.0。 





Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 








Step1. 单 击 “ 钻 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 全， 系统 阐 出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 。 

Step2， 在 大 二 要 到 区 域 属 古 丰 本 大 避 文 本 框 中 输入 值 10.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 按 钮 ， 
系统 会 根据 此 设置 同时 完成 主轴 速度 的 设置 ， 在 固 辐 文本 框 中 和 输入 值 50.0， 按 Enter 键 ， 然 
后 单 击 辱 | 掖 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 攻 瑚 证 们 饥 





Stage8. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 
生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.7.10 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.7.11 所 示 。 


选取 该 平面 了 


1 
i 
pp S | 







’ 1 
2 I 3 放大 图 | 
' 人 -=-- 包 -SS----- —b>! 









图 6.7.8 ”指定 部 件 表面 图 6.7.10 思路 轨迹 


选取 该 平面 
凤 





图 6.7.9 ”指定 底面 图 6.7.11 2D 仿真 结果 
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Task5. 创建 和 钻 孔 工序 2 





Step1. 复制 钻 孔 工序 。 在 工序 导航 上 右 的 空 日 处 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 亲 蛙 中 选 


选项 ， 然 后 在 攻 葬 员 季 点 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 











4 则 程序 | 碳 序 视 


SE 人 4. 











Step2. 烙 贴 钻 孔 工序 。 在 工序 导航 器 的 医 凡 本 凋 生 点 上 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 由 国 量 介 今 ， 


Step3. 修改 操作 名 称 。 在 工序 导航 器 的 @ 双 国语 山 呈 














节点 上 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 








的 快捷 菜单 中 选择 晤 $$ ， 将 其 名 称 改 为 “DRILLING_D9”。 
Step4. 重新 定义 操作 。 
(1) 双击 Step3 改名 的 名医 国 BB 邮 语 点 ， 系 统 弹 出 “外 ”对 话 框 。 





(2) 在 “外 ”对 话 框 中 单 击 村 要 弄 右 侧 的 国 按 钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ”对 话 框 ， 
单 击 玫 | 扩 钮 ,系统 消息 区 出 现 提示 “和 省 略 现 有 点 吗 ? 
此 时 在 系统 弹出 的 对 话 框 中 单 击 : | 按钮 ,系统 弹出 “点 
位 选择 ”对 话 框 。 

(3) 在 图 形 区 中 选取 图 6.7.12 所 示 的 四 个 孔 的 边线 , 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 
按钮 ， 被 选择 的 四 个 孔 将 自动 编号 。 

(4) 单 击 “ 点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 的 上 懈 定 按钮， 返回 到 “ 钻 ” 对 话 框 。 

(5) 在 “ 钻 ” 对 话 框 国 国 区 域 的 国 时 下 拉 列 表 中 选择 前 面 创建 的 2 号 刀具 3 到 . 

Step5. 单 击 “ 生 成 ”按钮 图， 生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.7.13 所 示 。 


Task6. 创建 和 钻 孔 工序 3 














参照 Task5 的 操作 步骤 再 次 复制 钻 孔 工序 并 粘贴 ， 将 复制 粘贴 后 的 操作 名 称 改 为 
“DRILLING_D25”， 刀具 选择 3 号 刀具 时 训 天， 选取 图 6.7.14 所 示 的 孔 边 线 ， 生 成 的 刀 

路 轨迹 如 图 6.7.15 所 示 。 
选取 这 四 条 边线 





选取 这 四 条 孔 边 线 
= 


和 





图 6.7.12 ”指定 孔 位 置 图 6.7.13” 思路 轨迹 图 6.7.14 ”指定 和 孔 位 置 


Task7. 创建 锁 孔 工序 4 
参照 Task5 的 操作 步骤 复制 个 孔 工序 并 粘贴 ， 将 复制 粘贴 后 的 操作 名 称 改 为 


238 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 





“DRILLING_D35”， 刀具 选择 4 号 刀具 | 区 贡 站， 选取 图 6.7.16 所 示 的 和 扎 边 线 ， 生 成 的 刀 


路 轨迹 如 图 6.7.17 所 示 。 


-不 选取 这 四 条 孔 边线 
\ 


1 


-J 





图 6.7.15 ”思路 轨迹 图 6.7.16 ”指定 和 孔 位 置 图 6.7.17 思路 轨迹 


Task8. 创建 和 钻 孔 工序 5 


参照 Task4 的 操作 步骤 , 刀具 选择 5 号 刀具 到 误 晶 ,操作 和 名称 为 “DRILLING _D15”， 
选取 图 6.7.18 所 示 的 六 个 孔 的 边线 。 与 前 面 不 同 的 是 ， 在 Stage5 设置 循环 控制 参数 时 ， 采 


用 系统 默认 的 一 tpth -模型 尝 度 | 沙 项 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 网 67.19 所 示 。 


一 上 旷 一 二 忆 
BA) 
EE -sh /, 
/ / 
/ 
/ 

















/ 





图 6.7.18 ”指定 孔 位 置 图 67.19 思路 轨迹 


Task9. 创建 沉 孔 工序 1 


Stage1. 创建 工序 





Stepl1. 选择 下 拉 菜 单 一 KG 下 | 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 正 芭 了 全 笠 区 域 中 选择 “COUNTERBORING” 按钮 由 | 
在 | 四 县 | 下 拉 列 表 中 选择 国 列 于 E33 对 项 ,在 | 员 本 下 拉 列 表 中 选择 四 豆 玩 选项, 其 他 
参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 击 [ 确 宦 钮 ， 系 统 弹 出 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 











Stage2. 指定 加 工 点 


Step1. 选择 加 工 操 。 

(1) 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 腾 桔 弄 右 侧 的 国 护 钮 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 
杠 ， 单 击 几 这 择 | 妆 钮 ， 系 统 弹出 “点 位 选择 ”对 话 框 

(2) 在 图 形 中 选取 图 6.7.20 所 示 的 孔 ， 单 击 “ 点 位 选择 ”对 话 框 中 的 医 斑 定 则 | 拉 钮 ， 完 
成 后 单 击 “ 点 到 点 几何 体 ”对 话 框 中 的 攻 斑 定 || 近 钮 ， 返 回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 
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Step2. 定义 顶 面 。 

(1) 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ”对 话 框 中 的 “指定 顶 面 ” 按钮 懈 ， 系 统 弹 出 “项 面 ”对 话 框 。 

(2) 在 “ 顶 面 ” 对 话 框 的 | 棋 面 选项 下 拉 列 表 中 选择 加 到 选项 ， 选 取 图 6.7.21 所 示 的 平面 
为 顶 面 。 

(3) 单 击 “ 顶 面 ” 对 话 框 中 的 上 村 是 | 按钮 ， 返 回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 


3 | 选取 此 孔 Eh 


1 
pd 
1 











| 


图 6.7.20 ”指定 加 工 点 图 6.7.21 指定 部 件 表 面 





Stage3. 指定 刀 轴 
选择 系统 默认 的 国 了 如 作为 要 加 工 孔 的 轴线 方向 。 
Stage4. 设置 循环 控制 参数 


Stepl. 在 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 基于 村 到 区 域 的 项 弄 下 拉 列 表 中 选择 上 
“编辑 参数 ”按钮 鸭 ， 系 统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “指定 参数 组 ”对 话 框 中 采用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 单 击 王 形 定 | 六 钮 ， 系 
统 弹出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 单 击 . 一 ph 术 弄 沪 度 他 | ， 系 统 弹 出 “Cycle 
深度 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “Cycle 深度 ” 对 话 杠 单 十 已 2 > 并》 系统 弹出 “ 深 
度 ” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 32.0， 单 市 璋 定 必 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 
话 框 。 

Step4. 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 一 00 直角 ， 在 系统 弹 
出 的 对 话 框 中 单 击 攻 HE 吉 | 们 负 ， 系 统 弹出 “ 退 刀 ”对 话 框 在 文 
本 框 中 输入 值 10.0， 单 击 攻 王 定 | 按钮 ， 系 统 返回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “Cycle 参数 ” 对 话 框 中 单 击 兢 定 | 过 钮 ,系统 返回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 











Stage5. 设置 最 小 安全 距离 
在 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 的 晕 少 安全 距 高 文本 框 中 输入 值 5.0。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 对 |， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
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度 ” 对 话 框 。 

Step2， 在 荐 天 本 本 | 区域 医 曾 匡 文本 框 中 输入 值 70， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 剧 按钮 ， 
系统 会 根据 此 设置 同时 完成 主轴 速度 的 设置 ， 在 齐 册 文本 框 中 输入 值 100.0， 按 Enter 键 ， 然 
后 单 击 轩 | 掖 馈 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 [确定 | 们 饥 ， 

Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

生成 的 刀 路 轨迹 如 图 6.7.22 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.7.23 所 示 。 











图 6.7.23 2D 仿真 结果 
Task10. 创建 沉 孔 工序 2 


此 步骤 为 7 号 刀具 国 于 各 到 晤 3 划 人 0| 建 沉 筷 工序 ， 具 体 步 又 及 相应 参数 可 参照 Task9， 
选取 的 孔 边 线 如 图 6.7.18 所 示 ， 不 同 点 是 在 定义 思 尖 深 虐 值 时 改 为 27.0。 生 成 的 刀 路 轨迹 
如 图 6.7.24 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.7.25 所 示 。 








图 6.7.24 ”思路 轨迹 图 6.7.25”2D 仿真 结果 


Task11. 创建 沉 孔 工序 3 


此 步骤 为 8 号 刀具 EECEEEIISEBBb 建 汇 孔 工 语 ， 具 休 步 又 及 相应 参数 可 参照 Task9， 
选取 的 孔 边线 如 图 6.7.16 所 示 ， 不 同 点 是 在 定义 刀 尖 深度 值 时 改 为 8.0。 生 成 的 刀 路 轨迹 如 








第 6 草 孔 加 工 241 


图 6.7.26 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 结果 如 图 6.7.27 所 示 。 





图 6.7.26“ 刀 路 轨迹 图 6.7.27 2D 仿真 结果 


Task12. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 谍 本 同 一 > 回国 到 命令 ， 保 存 文件 。 





第 7 章 车 削 加 工 





;UG NX 8.0 车 削 加 工 包 括 粗 车 加 工 、 精 车 加 工 、 沟 槽 车 削 和 螺纹 加 工 等 。 
本 章 将 通过 一 些 范例 来 介绍 UG NX 8.0 车 削 加 工 的 各 种 加 工 类 型 ， 布 望 读者 阅读 完 本 章 后 ， 
可 以 了 解 车 削 加 工 的 基本 原理 ， 掌 握 车 削 加 工 的 主要 操作 步骤 ， 并 能 熟练 地 对 车 衣 加 工 参 
数 进行 设置 。 


7.1 车 淹 概 述 


7.1.1 车 削 加 工 简介 








车削 加 工 是 机 加 工 中 最 为 种 用 的 加 工 方法 之 一 ， 用 于 加 工 回 转 体 的 表面 。 由 于 科学 拉 
术 的 进步 和 近 高 生产 率 的 必要 性 ， 用 于 和 盏 前 作 籽 的 机 械 得 到 了 飞速 妥 展 。 新 的 和 车削 设 备 在 
自动 化 、 高 效 性 以 及 与 铣削 和 钻 孔 原理 结合 的 普遍 应 用 中 得 到 了 迅速 成 长 。 

在 UG NX 8.0 中 ， 用 户 通 过 “ 备 前 ”模块 的 工序 导航 天 可 以 方便 地 管理 加 工 操 作 方 法 
及 参数 。 例 如 : 在 工序 导航 亏 中 可 以 创建 粗 加 工 、 精 加 工 、 示 教 模 式 、 中 心 线 销 了 扎 和 蝎 纹 
等 操作 方法 ， 加 工 参数 〈 如 主轴 定义 、 工 件 几 何 体 、 加 工 方式 和 刀具 ) 则 按 组 指定 ， 这 些 
参数 在 操作 方法 中 共 圣 ， 其 他 参数 在 单独 的 操作 中 定义 。 当 工件 完成 整个 加 工程 序 时 ， 处 
理 中 的 工件 将 跟踪 计算 并 以 图 形 方式 显示 所 有 移 际 材 料 后 所 剩余 的 材料 。 





























7.1.2 ”车削 加 工 的 子 类 型 





进入 加 工 模块 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 王国 | = 电 | 四 命令 ， 系 统 弹出 图 7.1.1 所 
未 的 “创建 工序 ”对 话 框 。 在 “创建 工 厅 ”对 话 框 于 时 下拉 列表 中 选择 选项 ， 此 时 ， 
对 话 框 中 出 现 车 削 加 工 的 21 种 子 类 型 。 

7.1.1 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 开 了 关公 区 域 中 各 按钮 说 明 如 下 : 

e@ Al: (CENTERLINE SPOTDRILL )， 中 心 线 点 钻 。 

e。 A (CENTERLINE_DRILLING ): 中 心 线 钻 孔 。 

eo。 A3Bd( CENTERLINE_PECKDRILL ): 中 心 线 吃 钻 。 

e。 A (CENTERLINE_BREAKCHIP ): 中 心 线 断 牛 钻 。 
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A5 转 (CENTERLINE REAMING ): 中 心 线 贸 孔 ，。 
A6 图 (CENTERLINE TAPPING ): 中 心 线 攻 丝 。 


Al9 a J 


[CENTERLINE SPOTIRILL 
”应 用 | 职 消 | 
图 7.1.1 “创建 工序 ”对 话 框 








一 ee ): 反 向 ue 轮廓 。 
A10 镶 (ROUGH BORE ID ): 粗 车 内 孔 轮 廊 。 


一 下 (ROUGH BACK BORE): ee 


ee (FINISH _ BORE ID): Ea 内 ee 


A14 鸡 (FINISH BACK BORE ): 反 向 精 车 内 孔 轮 廓 ， 


A15 台 (TEACH MODE )， 示 教 模式 。 
Al16 问 (GROOVE_OD )， 车 外 沟 覃 . 
A17 (GROOVE ID )， 车 内 沟 槽 . 
Al8! 旺 (GROOVE FACE ): 车 端面 档 . 
A19 国 (THREAD_OD ): 车 外 螺纹 . 
A20 国 | ( THREAD_ID ): 车 内 螺纹 。 
A21 国 (PARTOFF): 切断 工件 。 


Oe 


| 


i mm Im Im。 mm。 


向 A2 JA3 A4 ‘A5 A6 


el A8| A9 Al0 AL A12) 
1 


> 国 四 汪 
Dy 
二 
人 
> 
hn 
少 
CN 
尼 
~ 
之 


| 
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7.2 钥 车 外 形 加 工 


粗 加 工 功 能 包含 了 用 于 去 除 大 量 材料 的 许多 切 曾 拷 术 。 这 些 加 工 方法 包括 用 于 融 速 粗 
加 工 的 策略 ， 以 及 通过 正确 的 内 置 进 刀 / 退 刀 运动 达到 半 精 加 工 或 精 加 工 的 质量 。 车 削 粗 加 工 
依 顿 于 系统 的 剩余 材料 目 动 去 除 功能 。 下 面 以 图 7.2.1 所 示 的 零件 介绍 粗 车 外 形 加 工 的 一 般 步 


又 。 
加 一 em 


a) 部 件 几何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结 
图 7.2.1 粗 车 外 形 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.02\ turning1.prt。 

Step2. 选择 下 拉 莱 单 本 一， 轩 国 合 今 ， 示 统 漳 出 “加 工 环境 ”对 话 杠 ， 
在 “加 工 环境 ”对 话 框 要 剖 昭 的 5M 设置 列表 中 选择 国 呈 时 先 项 ， 单 击 [确定 jj 包 ， 进入 川 工 
环境 。 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 


Stepl. 在 工序 导航 器 中 调整 到 几何 视图 状态 , 双击 节点 由 世 [ETE 
Orient” 对 话 杠 ， 如 图 7.2.2 所 示 。 

Step2. 在 图 形 区 观察 机 床 坐 标 系 方位 ， 若 无 需 调整 ， 在 “Turn Orient” 对 话 框 中 单 击 
| 梢 定 | 交 钮 ， 完 成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 7.2.3 所 示 。 





























) 去 统 强 四 Turn 











Turn Drient 
机 床上 坐标 系 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
i A ] 
关 考 坐标 未 一 岁 
丰 床 工作 平面 一 人 
自 定 平面 | THX = | 
工作 坐标 系 一 一 


币 局 和 图 层 一 一 一 一 党 省 




















PP» 


图 7.2.2 “Turn Orient” 对 话 框 图 7.2.3 ”创建 坐标 系 
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Stage2. 创建 部 件 几 何 体 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 自 志 [ED 点 下 的 后 守 国 对， 系统 弹出 图 7.2.4 所 
示 的 “工件 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 工 件 ”对 话 框 中 的 图 | 按钮， 系统 弹出 “部 件 儿 何 体 ” 对 话 框 ， 选 取 整 
个 零件 为 部 件 几 何 体 。 

step3. 依次 单 击 “ 部 件 几 何 体 ”对 话 框 和 “工件 ”对 话 框 中 的 蔬 可 时 中 | 钮 ， 完 成 部 件 


几何 体 的 创建 。 





Stage3. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 工序 导航 器 中 的 几何 视图 状态 下 双击 坤 [ET 
TURNINGS WOREPIECE 系统 弹出 图 7.2.5 所 示 的 “Turn Bnd” 对 话 框 。 








广 尽 下 的 子 亲 单 市 扩 








部 件 旋转 边 廊 EL .| 
指定 部 件 演 界 E> 
毛坯 旋转 辊 廊 [BB 动 5 pa 
指定 毛坯 进 界 多 | S| 





所 村 
| 材料 : 克 


布局 和 图 层 一 一 一 一 * 汪 


确定 职 消 | 








图 7.2.4 “工件 ”对 话 框 图 7.2.5 “Turn Bnd” 对 话 框 

Step2. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 指定 部 伴 过 界 右 侧 的 国 护 钮 ， 系统 弹出 图 7.2.6 所 示 的 “部 
件 边 界 ” 对 话 框 ， 此 时 系统 会 自动 指定 部 件 边界 ， 并 在 图 形 区 显示 ， 如 图 7.2.7 所 示 ， 单 击 
世博 定 | 拉 包 完成 部 件 边 界 的 定义 。 

Step3. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 中 的 “指定 毛坯 边界 ”按钮 忆 
对 话 框 ， 如 图 7.2.8 所 示 。 

Step4. 在 “选择 毛 坏 ”对 话 框 中 确认 “ 棒 料 ”按钮 加 | 被 选择 ， 在 天 加 区 域 选择 
避让 条 丁克 单 选项 ， 单 击 人 选择 | 六 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 图 形 区 中 选择 
机 床 坐 标 系 的 原点 为 毛坯 放置 位 置 ， 单 击 彰 定 | 护 钮 ， 完 成 安装 位 置 的 定义 ， 并 返回 “选择 
毛坯” 对 话 框 。 

Step5. 在 “选择 毛 坏 ?对话 框 圈 辆 文本 框 中 输入 值 530.0, 在 匮 国文 本 框 中 输入 值 250.0， 
单 击 [_ 兢 定 | 扩 钮 ， 在 图 形 区 中 显示 毛坯 边界 ， 如 图 7.2.9 所 示 。 

Step6. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 中 的 下 确定- 玉 钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 定义 。 














， 系 统 弹 出 “选择 毛坯 ” 
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和 型 

| 车 闭 的 “ 娘 开 前 的 | 
材料 便 

医 内 部 个 外 部 | 


定制 进 界 数据 


| 0. 0000 


「 偏 置 
将 押 有 成 员 博 置 重 置 为 


蓉 型 





后 视图 | 职 消 | 





图 7.2.6 “部 件 边界 ”对 话 框 





图 7.2.7 部 件 边 界 








选择 | 显示 | 
点 位 置 

= 他 在 主轴 箱 处 

2 成员 | 六 远离 主轴 箱 
移 除 | 卫 而 | 长 度 [5.0000 
编辑 信息 直径 [o.oo00 
人 至 部 重 选 | 和 疝 注 | 0. 000 
预览 | 显示 毛坯 | 
| ER 四 | | 





图 7.2.8 “选择 毛 坏 ”对 话 框 





图 7.2.9 毛坯 边 界 


7.2.8 所 示 的 “选择 毛坯 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 


图 ( 棒 料 )， 如 果 加 工 部 件 的 几何 体 是 实心 的 ， 则 选择 此 选项 


® 

e。 国 (管材 ) 如 果 加 工 部 件 带 有 中 心 线 钻 孔 ， 则 选择 此 选项 . 

e@ 贺 ( 从 曲线 )， 如 果 毛 坯 作 为 模型 部 件 存在 ， 则 选择 此 类 型 ， 

。 羡 | (从 工作 区 ): 从 工作 区 中 选择 一 个 毛坯 ， 这 种 方式 可 以 选择 上 步 加 工 后 的 工件 
作为 毛坯 。 

© 安装 位 置 区 域 : 用 于 设置 毛坯 相对 于 工件 的 位 置 参考 点 。 如 果 选 取 的 参考 点 不 在 
工件 轴线 上 时 ， 系 统 会 自动 找到 该 点 在 轴线 上 的 投射 点 ， 然 后 将 杆 料 毛坯 一 端的 
心 与 该 投射 点 对 齐 。 

@ ”点 位 置 区 域 .， 用 于 确定 毛 坏 相对 于 工件 的 放置 方向 。 若 选择 个 在 主轴 箱 处 单 选项 ， 则 毛 


坯 将 沿 坐标 轴 在 正方 向 放置 ; 若 选 择 本 远离 主轴 箱 单 选项 ， 则 毛坯 洛 坐 标 轴 的 负 方 
向 放置 ， 
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Task3. 创建 1 号 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 国 风 豆 一 四 匡 国 是 分 仿 ， 示 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 
Step2. 在 图 7.2.10 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 岂 下 拉 列 表 中 选择 国正 先 项 ， 在 

可 肯 了 类 型 域 中 单 击 “OD_80_L” 按 钮 请 ， 在 局 村 罗 域 的 加 央 下 拉 列 表 中 选择 

3 ， 末 用 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 上 确定 上 < 饵 ， 系统 弹出 “车 刀 - 标 准 ”对 话 框 。 
Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 单 击 帮 最 选项 卡 ， 设 置 图 7.2.11 所 示 的 参数 。 




















刀具 | 来 持 器 | 跟踪 | 更 多 | 


贸 块 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
IS0 如 片 形状 [e { 芋 开 30) "| 
刀片 位 置 | 和 顶 训 | -| 


图 网 


2 





















DA 
R 

媳 尘 角度 30.0 

”人 让 ) 如 尝 半生 [1.0000 

ming 。 转 AY 方向 前 度 | 5. 0000 
AAS 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
| » 测 胜 | 切削 过 颖 "| 
愉 库 中 碳 用 省 县 | ws 
刀具 和子 类 型 一 一 一 一 一 一 一 有 
并 ET Po 加 
厚度 代码 [9 国 

加 wh 让 时 面 E 匠 度 3. 180000 

Ps Sl 





用 | 取 汉 | 
图 7.2.10 “创建 刀具 ”对 话 框 图 7.2.11 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 





7.2.11 所 示 的 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 各 选项 卡 说 明 如 下 : 

@ 3 县 选项 卡 : 用 于 设置 车 刀 的 刀 上 请。 第 见 的 车 刀 刀 片 按 ISO/ANSLDIN 或 刀具 厂 
商标 准 划 分 。 

@ 。 愉 持 强 尘 项 卡 : 该 选项 卡 用 于 设置 车 刀 夹 持 器 的 参数 。 

© 跟踪 选项 卡 : 该 选项 卡 用 于 设置 跟踪 点 。 系 统 使 用 刀具 上 的 参考 点 来 计算 刀 轨 ， 
这 个 参考 点 被 称 为 跟踪 点 。 跟 踪 点 与 刀具 的 扬 角 半径 相关 联 ， 这 样 ， 当 用 户 选择 


248 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


跟踪 点 时 ， 和 车 削 处 理 器 将 使 用 关联 拐角 半径 来 确定 切 衣 区域 、 碰 撞 检 测 、 刀 轨 、 
处 理 中 的 工件 (IPW )， 并 定位 到 避让 几何 体 。 

Step4. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 要 可 选项 卡 ， 先 中国 | 本 是 革 到 苦 加 复 选 框 ， 采 用 
系统 默认 的 参数 设置 值 ， 如 图 7.2.12 所 示 ; 调整 到 静态 线 框 视图 状态 ， 显 示 出 刀具 的 形状 ， 
如 图 7.2.13 所 示 。 

Step5. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 


Task4. 指定 车 加 工 横 截 面 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 了 加 | 玫 > 医 ZOTEET 
加 工 横 截 面 ”对 话 框 。 

step2， 单 市 有 本 村 有 区域 中 的 “ 体 ”按钮 电 ， 在 图 形 区 中 选取 模型 。 

Step3. 单 击 驮 王 现 区域 中 的 “前 切 平面 ” 按钮， 单 击 “简单 截面 ”按钮 后 单 击 
鼠标 中 键 确定 。 

Step4. 单 击 [_ 确 定 < 钮 ， 完 成 车 加 工 横 截面 的 定义 ， 结 果 如 图 7.2.15 所 示 ， 然 后 单 击 
思 取 清和 

说 明 : 车 加 工 横 截 面 是 通过 定义 截面 ， 从 实体 模型 创建 2D 横 截 面 曲 线 。 这 些 曲线 可 以 
用 在 所 有 车 削 中 来 创建 边界 。 横 截面 曲线 是 关联 曲线 ， 这 意味 着 如 果实 体 模型 的 大 小 或 形 
状 发 生变 化 ， 则 该 曲线 也 将 发 生变 化 。 








命令 ， 系 统 弹出 图 7.2.14 所 示 的 “车 






















刀具 ”来 持 器 | 跟踪 | 更 地 | 
来 持 器 ( 柄 ) 一 









一 
二 [150. 0000 


久 】 宽度 | 38. 0000 外 [mes_sPINDIE "| 
(SW 柄 宽度 | 30.0000 党 [mcs_sPINDIE "| 


L] 柄 毕 | 35. 0000 
tA 亚 持 强攻 度 | 90. 0000 


蕊 面 [mes_sPINDIE "| 


厂 应 用 时 确认 
确定 | 应 用 | 取消 | 
图 7.2.12 “ 夹 持 器 ”选项 卡 图 7.2.14 “车 加 工 横 截面 ”对 话 框 
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Task5. 创建 车 削 操 作 1 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 戎 KG ep 二 | 量 命 令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.2.16 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 类 型 下 拉 列 表 中 选择 计 B 先 项 , 在 工序 于 类 型 
区 域 中 单 击 “ROUGH_TURN_OD” 按 钮 匠 ,在 国 习 下拉 列 表 中 选择 ER 项 ,， 在押 本 | 下 
拉 列 表 中 选择 区 证 于 时 贡 ， 在 器 休 下拉 列表 中 选择 国语 于 玫 于 和 员 ,， 不 方法 
F 拉 列表 中 选择 国 加 到 于 先 项 ， 名 称 采用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 || 包 ， 系 统 弹 出 图 7.2.17 所 示 的 “ 粗 车 
OD” 对 话 框 。 








































Eb a 
惑 呈 于 国 六 


位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 全 





程序 [FROGEAM "| 
刀具 [on_s0L 里 才 司 
几何 仁 [TURHINS WOREF] =| 
方法 [LATHE_RovGH "| 





名 稀 一 


[EveSH TURT bo| 


图 7.2.15 ”车 加 工 横 截 面 图 7.2.16 “创建 工序 ”对 话 框 








Stage2. 显示 切削 区 域 


单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 侧 惨 曼 右 侧 的 “显示 ” 按钮 图 在 图 形 区 中 显示 出 切削 区 域 ， 
如 图 7.2.18 所 示 。 








Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 “ 粗 车 OD” 对 话 框 划 汪 区 域 的 唱 W 故 曾 下 拉 列 表 中 选择 加强 针 项 ， 在 攻 玛 文 
本 框 中 输入 值 3.0。 

Step2. 单 击 “ 钼 车 OD” 对 话 框 中 的 更 副 区 域 ， 选 中 国有 本 而 和 复 选 枉 ， 如 图 7.2.19 
所 示 。 
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= 了 X| 
必 何 慎 


几何 性 |mrumarws wo 可 男 
定制 部 人 忻 进 界 数 据 :下 号 
切削 区 域 罗 | 


Iw 更 新 IF%W 








图 7.2.18 切削 区 域 


切 前 策略 一 一 人 
第 略 医 单 向 北 性 切 -| | 粗 车 00 下 | 
儿 何 体 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 和 








TA 
司 有 人 va 

如 耕 设置 一 一 一 六 

方法 [LATHE_RoUal =| 图 克 

水 平角 度 指定 = 
上 与 拒 的 来 衣 [180. p000 | 恒定 加 | 


| 3. 0000 |m "| 





图 7.2.17 “ 粗 车 OD” 对 话 框 图 7.2.19 设置 参数 
Step3. 设置 切削 参数 。 
(1) 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 县 |， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 
框 , 在 该 对 话 框 中 选择 原 时 选项 卡 , 然后 在 诀 塞 区 域 的 国有 硬 和 鸭 8 文本 框 中 都 输入 值 0.01， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 图 7.2.20 所 示 。 


切削 参数 
第 略 ” 余 有 量 | 损 角 | 连 访 类 型 | 轩 库 加 工 | 


- 






ee 


毗 廊 加 工 争 量 
毛坯 什 量 


作 和 着 





图 7.2.20 “ 余 量 ”选项 卡 


(2) 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 选择 功 珊 硬 j 光 项 卡 ， 在 区 辐 下 拉 列 表 中 选择 ET 
选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 图 7221 所 示 ， 单 击 世 区 时 | 拉 乌 回 到 “ 粗 车 OD” 
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对 话 框 。 







导轨 吝 置 


较 廊 切 肖 区域 自动 检测 - 一 一 
策略 有 主 吉 全 一 一 一 一 总 。 全 部 精 加 工 
方向 


初 剖 辊 廊 插 前 | 无 | 
切 前 图 角 | 带 有 和 直 征 "| 
辊 廊 切 前 后 驻 贸 [无 "| 


ii 
螺旋 如 路 yy 








确定 | 取消 | 
图 7.2.21 “轮廓 加 工 ” 选 项 卡 

图 7.2.21 所 示 的 “轮廓 加 工 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 
ly 附加 乾 麻 加 工 选项 ， 用 来 产生 附加 轮廓 刀 路 ， 以 便 清 理 部 件 表面 ， 
0 用 来 控制 附加 轮 慷 加 工 的 部 位 。 
iit 由 别 : 所 有 的 表面 都 进行 精 加 工 。 
网 本。 只 加 工 径直 于 轴线 方向 的 区 域 . 
: 只 对 圆柱 面 区 域 进 行 加 工 。 








， ii 然后 对 端面 进行 加 工 。 
: 先 加 工 端面 区 域 ， 然 后 对 圆柱 面 进行 

从 端面 和 圆柱 面向 夹 角 进 行 加工 。 
: 从 夹 角 向 端面 及 圆柱 面 进行 加 工 。 


z 力 工 。 





Stage4. 设置 非 切削 参数 


单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 嗣 ， 系 统 弹 出 图 7.2.22 所 示 的 “ 非 
切削 移动 对话 框 。 在 大 天 选项 卡 司 绍 5 国 区 域 的 惠 台 区 到 下 拉 列 表 中 过 拉 [ED 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 然 后 单 击 芽 斑 定 | 扩 钮 返回 到 “ 粗 车 OD” 对 话 框 。 
图 7.2.22 所 示 的 “ 进 刀 ” 选 项 卡 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 
© 索 廊 加 ”. 走 刀 方式 为 沿 工 件 表 面 轮 廊 走 刀 ， 一 般 情 况 下 用 在 粗 车 加 工 之 后 ， 可 
以 提高 粗 车 加 工 的 质量 。 进 刀 类 型 包括 圆 弧 - 自 动 、 线 性 -自动 、 线 性 - 增 量 、 线 性 
线性 -相对 于 切 衣 和 点 六 种 方式 。 
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非 切削 移动 
进 如 | 退 刀 | 安全 距离 | 双 近 | 离开 | 局 部 返回 | 更 多 | 
轮 蚊 加 工 一 一 一 和 
| EE ee 
自动 进 如 选项 自动 = 
延伸 距离 09.0000 
厂 直接 进 如 到 修剪 点 
[万 是 一 一 > 
J 
-安全 的 一 一 一 
-搬出 一 一 一 一 一 一 风 一 
- 初 嫩 本 有 一 | 





确定 | 职 消 | 
图 7.2.22 “ 非 切 痢 移 动 ” 对 话 框 





回 1 用 = 已 因 使 刀具 没 光滑 的 圆 约 曲线 切入 工件 ， 从 而 不 产生 刀 痕 ， 这 种 进 刀 
方式 十 分 适合 精 加工 或 加 工 表面 质量 要 求 较 高 的 曲面 。 








加 : 这 种 进 刀 方式 使 刀具 沿 工件 或 毛坯 的 起 始点 到 终止 点 的 方向 ， 以 
直线 方式 进 刀 。 

回 : 这 种 进 刀 方式 通过 用 户 指定 X 值 和 立 值 ,来 确定 进 刀 位 置 及 进 刀 

回 : 这 种 进 刀 方式 通过 用 户 指 定 角 度 值 和 距离 值 ， 来 确定 进 刀 位 置 及 进 刀 方 








加 世 和 后 下 玉川， 这 种 进 刀 方式 通过 用 户 指定 距离 值 和 角度 值 ， 来 确定 进 刀 方 
向 及 刀具 的 起 始点 。 

回 “ 国 : 这 种 进 刀 方式 需要 指定 进 刀 的 起 始点 来 控制 进 刀 运动 。 

@ 毛重: 走 刀 方式 为 “直线 方式 ”， 走 刀 的 方向 平行 于 轴线 ， 进 刀 的 终止 点 在 毛坯 表 
面 。 进 刀 类 型 包括 线性 -自动 、 线 性 - 增 量 、 线 性 、 点 和 两 个 圆周 五 种 方式 。 

e@ 部件 : 走 刀 方式 为 平行 于 轴线 的 直线 走 刀 ， 进 刀 的 终止 点 在 工件 的 表面 。 进 刀 类 型 
包括 线性 -自动 、 线 性 - 增 量 、 线 性 、 点 和 两 点 相 切 五 种 方式 。 

@ 安全 的 ， 走 刀 方 式 为 平行 于 轴线 的 直线 走 刀 ， 一 般 情 况 下 用 于 精 加 工 ， 防 止 进 刀 时 刀 
具 划 伤 工件 的 加 工区 域 。 进 刀 类 型 包括 线性 -自动 、 线 性 - 增 量 、 线 性 和 点 四 种 方式 。 


Task6. 生成 刀 路 轨迹 


Stepl. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 圈 ， 牛 成 刀 路 轨迹 如 图 7.2.23 所 示 。 
Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “重播 ”按钮 语 重 新 显示 路 径 ， 
可 以 从 不 同 角度 对 思路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 
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Task7. 3D 动态 仿真 


Stepl. 在 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 痢 ， 系 统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step2. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 国 二 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “播放 ” 按钮 庆 | 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.2.24 所 

Step3. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 单 击 上 确定 |j 钮 ， 完 成 
粗 车 加 工 。 


图 7.2.23” 思路 轨迹 图 7.2.24 3D 仿真 结果 


Task8. 创建 2 号 刀具 


























step1. 选择 下 拉 菜 单 基 RS 一 p> 四 村 0 天 全 今 ， 示 统 漳 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.2.25 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 可 下 拉 列 表 中 选择 葬 了 渤 项 ， 在 
二 了 要 到 区 域 中 单 击 ^0D_55_R" 按 钮 而, 在 厂 于 上 区 域 的 辐 恒 | 下 拉 列 表 中 选择 ED 
选项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 ， 单 击 [_ 柄 定 | 立 钮 ， 系 统 弹出 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.2.26 所 示 的 参数 ， 并 单 击 潍 持 器 选项 卡 ， 选 中 
亲 [ 瑞 甫 革 划 冯 短 赠 复 选 框 ， 其 他 采用 系统 默认 参数 设置 值 ， 单 市 确定 ;x 包 ， 完 成 2 号 刀具 的 创 
建 。 



















信 




















ee Ts0 刀片 形状 
库 二 -  A 媳 片 位 置 | 凶 顶 记 -| 
从 库 中 调用 刀具 总 图 出 一 “x 
DF 类 

EB AE 

总 

ee 吕 <| 





伍 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
如 县 | GEHERIC MACHIL * | 
名称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
[on ss 





用 | 了 | 


取消 
图 7.2.25 “创建 刀具 ”对 话 框 图 7.2.26 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 
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Task9. 创建 车 削 操 作 2 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 靖 入 加 | ==> 让 | 量 命 令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.2.27 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 曾 下 拉 列 表 中 选择 国王 四 先 项 , 在 I 序 了 3 类 型 
区 域 中 单 击 “ROUGH_BACK_TURN” 按 钮 局, 在 国 恒 下 拉 列 表 中 选择 ER 过 项 , 在 大 让 
F 拉 列表 中 选择 轩 囊 于 可 台 到 半 贡 ， 在 出 硬 下拉 列 表 中 选择 区 可 囊 硬 可 于 远 项 ， 在 
癌 天 下拉 列 表 中 选择 ED 选项， 名 称 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 ， 系 统 弹出 图 7.2.28 所 示 的 “ 退 刀 粗 
车 ”对 话 框 。 




























定制 部 件 边 界 数据 Be 
切削 区 域 -到 衬 


[hw 更 新 IFW 












一 去 
[turnine "| | 








工序 子 类 列 A | 
时 
也 Ee 
La 厨 Ek 方法 [LATHE_Rowa] = 
be 出 旧 水 平角 度 指定 
EW [0.0000 
| 局 前 方 ™ 
步 进 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
切削 深度 | 变量 平均 值 ” "| 
[on_55 R 什 才 -可 | 最大 值 | 3.0000 [mm =| 
[TURHINGS WoRIT] "| 是 小 值 | D0. non |m "| 


[LATHE_RovGH "| 
[EDVSH_BACK TURN 





应 用 | 取消 | 
图 7.2.27 “创建 工序 ”对 话 框 图 7.2.28 “人 退 思 粗 车 ”对 话 框 
Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 单 击 “ 退 刀 粗 车 ”对 话 框 杜 区 再 右 侧 的 “编辑 ”按钮 靖 ， 系 统 弹出 图 7.2.29 所 
示 的 “切削 区 域 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 区 域 ”对 话 框 民 向 收音 平面 1 区域 的 限制 壬 项 下 所 列 表 中 选择 国 里 先 项 ,在 
图 形 区 中 选取 图 7.2.30 所 示 的 边线 的 端点 ， 单 击 “显示 ”按钮 较 ， 显 示 出 切削 区 域 ， 如 图 
7.2.30 所 示 。 
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step3， 单 市 玫 确 定 |% 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 退 刀 粗 车 ”对 话 框 。 


























径 向 修 曾 平面 1 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
限制 选项 ns 
径 向 修 前 平面 2 一 一: 
| 限制 选项 [无 "| | 
轴 向 散 剖 平面 1 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 
限制 选项 [天 "| 
灿 向 修 草 平 面 2 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 选取 端点 
| 限制 选项 [无 "| ] ,7 
时 网 4 
做 前 点 1 一 
修剪 点 2 本 
区 域 选 择 一 一 一 > 
定制 成 员 设置 一 一 * 
自动 村 训 一 一 * 
预览 一 
| Iy 预览 显示 | | 
确定 取消 | 








图 7.2.29 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 7.2.30 “显示 切削 区 域 
Stage3. 设置 切削 参数 


在 “ 退 刀 粗 车 ”对 话 框 募 进 区 域 的 唱 遇 骨 度 下 拉 列 表 中 选择 国 辐 选项 ， 在 | 带 文本 框 中 
输入 值 3.0。 单 击 更 多 区 域 ， 选 中 辐 卫 和 茂 康 JI 复 选 框 。 


Task10. 生成 刀 路 轨迹 
Step1. 单 击 “ 退 刀 粗 车 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 轿 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 图 7.2.31 所 











一 ^ 


不 








Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 如 重新 显示 路 径 ， 
即 可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 





Task11. 3D 动态 仿真 








Stepl. 在 “ 退 思 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 “确认” 按钮 荔 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step2. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 辆 吧 这 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 设置 值 ， 调 整 动 
画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 着 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 的 结果 如 图 7.2.32 
所 未 。 XN 














图 7.2.31 思路 轨迹 图 7.2.32 3D 仿真 结果 
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Step3， 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 退 刀 粗 车 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 钮 ， 完 成 
粗 车 加 工 。 


Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 站 => [| 旱 存 全 





7.3 沟 模 车削 加 工 








沟 覃 车 削 加 工 可 以 用 于 切削 内 径 、 外 径 沟 槽 ， 在 实际 中 多 用 于 退 刃 覃 的 加 工 。 在 车 沟 
模 的 时 候 一 般 要 求 刀 有 具 轴线 和 回转 体 零件 轴线 要 相互 垂直 ， 这 是 由 车 沟 槽 的 刀具 决定 的 。 
下 面 以 图 7.3.1 所 示 的 零件 介绍 沟 权 车削 加 工 的 一 般 步 骤 。 


hl 
| XM XM 


加 工 过 程 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 
图 7.3.1 沟 模 车 削 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 








| 
YM 





打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.03\rough_turning.prt， 系 统 进入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 医 Ag 一 [站 EST 生命 令 ， 系 统 阐 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.3.2 所 示 的 “创建 刀具 ?对话 框 半 下 拉 列 表 中 选择 BEE 选项 ,在 局 具 了 夫 弄 
区 域 中 单 击 “OD_GROOVE_L” 按 钮 惫 ， 在 峰 而 文本 框 中 输入 OD_GROOVE_L， 单 击 
| 梢 定 上 j 钮 ， 系 统 弹出 “ 横 刀 -标准 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 权 刀 -标准 ”对 话 框 中 单 击 司 本 选项 卡 , 然后 在 属 有 下 拉 列 表 中 选择 县 本 
选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 单 击 “ 权 刀 -标准 ”对 话 框 中 的 要 可 选项 卡 ， 选 中 国 本 是 车 到 基 可 复 选 框 ， 设 置 
7.3.3 所 示 的 参数 。 

Step5. 单 击 “ 槽 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 世 璃 定 肝 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 
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刀具 ”来 持 器 | 跟踪 | 更 地 | 


坎 持 器 【 柄 ) 一 一 一 一 到 
lw :局 用 咎 呈 尖 持 癌 
样式 0 度 二 













[turnine "| 
库 一 一 
从 库 中 调用 刀具 Pp 





媳 具 子 尖 型 一 





拱 寺 一 
亿 1 长度 [120. 0000 
应 圭 久 】 圳 度 | 35. 0000 
刀 且 [SEHERIC_MAcHT "| GH) 抹 宽 度 30. 0000 
6L1 栅 些 | 45. DODD 
儿 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 [TEY 如 片 古 伸 | 20. 0000 
[on_sroovE_L 中】 洋 持 器 衣 度 | 90. 0000 





应 用 | 职 消 | 
图 7.3.2 “创建 刀具 ”对 话 框 图 7.3.3 ” “ 档 刀 -标准 ”对 话 框 


Task3. 创建 工序 


Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 玫 六 sp 自 | 加 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.3.4 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 泗 下 拉 列 表 中 选择 国 BB3 时 先 项 , 在 I 序 了 半 型 
区 域 中 单 击 “GROOVE_OD” 按 钮 汪 ， 在 轿 权 下 拉 列 表 中 选择 国 国 加 项 ， 在 国 下 拉 列 
表 中 选择 四 RE 坟 于 让 更 者 3 引 示 先 页 ， 在 | 小 何 体 下拉 列表 中 选择 辆 开 和 烛 中 先 页， 在 方法 下 
拉 列 表 中 选择 Bessel 先 贡 ， 在 和 文本 框 中 输入 GROOVE_OD。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 世 斑 定 | 拉 钮 ， 系 统 弹出 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 ， 
在 茹 前 第 申 芭 域 第 路 下 拉 列 表 中 选择 切削 类 型 为 于 EE 巴 开 是， 加 图 7.3.5 所 示 。 





























Stage2. 指定 切削 区 域 


Stepl. 单 击 “ 在 外 径 开 模 ”对话 框 要 区 副 右 侧 的 “编辑 ”按钮 着 ， 系 统 漳 出 “切削 区 
域 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.3.6 所 示 的 “切削 区 域 ” 对 话 框 医 晤 证 拌 x 域 的 医 域 选择 下拉 列表 中 选择 本 
选项 ， 在 区域 加 工 的 下 拉 列 表 中 选择 加 选项 ， 在 区 域 序列 的 下 拉 列 表 中 选择 国 嫩 光 项 ， 单 击 
当 指 定点 | 多 域 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 7.3.7 所 示 的 RSP 点 (鼠标 点 击 位 置 大 致 相近 即 可 )。 
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必 何 体 一 一 一 一 一 一 
几何 忻 [TURHING Wo ™| 浏 爷 
pr 


/A 
| 时 









定制 部 件 过 漠 数 据 
切削 区 域 
















大 型 一 六 
[turnine "| | 


工序 子 尖 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 阁 
大 了 


Fb 
Be 天才 





位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
程序 [FROGEAM "| 











尹 具 [on_sEnovE _L 慎 "| 
几何 件 TURHING WODREE] 必 - 
方法 [arrE_snom "| 「 省 略 变 换 区 

清理 世 向 下 ™ 
御 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 OC» 
[RoovE_on 


切削 等 钞 


[确定 | 应 用 | 职 消 | 确定 | 职 消 | 

图 7.3.4 “创建 工序 ”对 话 框 图 7.3.5 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 
径 向 全 更 平面 1 到 
径 向 条 前 平面 一 二 
轴 向 收音 平面 1 一 一 > 
轴 疝 修 章 平面 :一 一 > 





























定制 成 员工 置 











一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 光一 | 
自动 检测 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
最 小 面积 | 部 件 单位 ™ | 
最 小 面积 | 0.0300 
县 本 面 积 [ 玩 "| 
最 小 尺寸 | 无 "| 
县 太 尺寸 | 无 | 

开 训 过 民 一 
预 旧 一 一 一 公 

| 的 预览 品 寺 | | 

确定 | 职 消 | 





图 7.3.6 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 7.3.7 RSP 点 和 切削 区 域 
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Step3. 在 “切削 区 域 ”对 话 框 下 本 本 则 区 域 的 柄 到 机 文 木 框 中 输入 值 1.0， 
Step4. 单 击 “ 切 削 区 域 ”对 话 框 中 的 辆 按钮 ， 可 以 观察 到 网 7.3.7 所 示 的 切削 区 域 ， 完 
成 切 前 区 域 的 定义 ， 单 击 王 博 定 | 妆 钮 ， 系 统 返 回 到 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 。 








Stage3. 设置 切削 参数 











Step1. 单 击 “ 在 外 径 开 柳 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 避 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 选择 营 慌 加 工 选项 卡 ， 选 中 同 附 蜗 回廊 JE 复 选 框 ， 其 他 


参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 如 图 7.3.8 所 示 ， 单 击 忆 博 定 | 交 钮 回 到 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 。 


















策略 | 切 居 控制 | 祭 量 | 拐角 | 轮 廊 类 型 ” 轮 罚 加 工 | 
附加 索 廊 加 工 一 入 






未 麻 切 向 区 域 [自动 检测 。 梧 
策略 | 划 避 向 下 -| 
方向 | 只 前 方 -| 
初始 索 麻 插 前 [无 了 | 
切削 | 贺 角 带 有 面 > 
停止 位 置 | 切 前 百分比 。 =| 
和 白人 沧 比 | 50.0000 
轮 麻 切削 后 驻 留 | 无 。 | 
重要 距离 ~ 


| D.DDob 













图 7.3.8 “切削 参数 ”对 话 框 
Stage4. 设置 非 切削 参数 











单 击 “ 在 外 径 开 槽 ”对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 副 ， 系 统 弹出 “ 非 切 前 移动 ”对 
话 框 。 然后 在 有 项 卡 呈 本 下 x 或 乓 型 到 下 所 列表 中 选择 区 于 BE 时 先 项 ,其 他 参 
数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 上 确定 | 六 乌 ， 返 回 到 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 。 











Task4. 生成 刀 路 轨迹 











Stepl. 单 击 “在 外 径 开 槽 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 图 ， 刀 路 轨迹 如 图 7.3.9 所 示 。 
Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 剧 重 新 显示 路 径 ， 
就 可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 




















260 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


Task5. 3D 动态 仿真 


Stepl. 在 “在 外 径 开 覃 ”对 话 框 中 单 击 “确认 ”按钮 轩 ， 系 统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 
话 框 。 

Step2， 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 大 加 王选 项 卡 ， 其 参数 采用 系统 默认 设置 值 
调整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 的 结果 如 图 
7.3.10 所 示 。 

Step3， 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “在 外 径 开 槽 >” 对话 框 中 单 击 已 博 定 包 ， 完 
成 车 槽 操作 。 


























图 7.3.9 思路 轨迹 图 7.3.10 3D 仿真 结果 
Task6. 保存 文件 
选择 下 拉 荣 单 四 => 于 | 旱 存 全 





命令 ， 保 存 文 件 。 


7.4 内 孔 车 削 加 工 





内 孔 车 削 加 工 一 般 用 于 芋 削 回转 体内 径 ， 加 工时 采用 刀具 中 心 线 和 回转 体 零 件 的 中 心 
线 相 互 平 行 的 方式 来 切 前 工件 的 内 侧 ， 这 样 还 可 以 有 效 地 避免 在 内 部 的 曲面 中 生成 残余 小 
峰 。 如 条 车 削 的 是 内 部 中 面 ， 一 般 采 用 的 方式 是 让 刀 其 轴线 和 回转 体 堆 件 的 中 心平 行 ， 而 运 
动 方式 采用 垂直 于 零件 中 心 线 的 方式 。 下 面 以 图 7.4.1 所 示 的 零件 介绍 内 扎 车 削 加 工 的 一 般 


步 又 。 











加 工 过 程 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何体 c) 加 工 结果 
图 7.4.1 内 和 孔 车 削 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.04\ borehole.prt。 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 相 天 yp 车 葬 囊 人 今 ， 系 统 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 
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在 “加 工 环境 ”对 诈 框 村 Bi 玉 加 四 表 中 选择 国 于 时 先 项 ， 单 击 确定 上 包 ， 进 入 加 工 
环境 。 
Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 














Step1. 在 工序 导航 器 中 调整 到 几何 视图 状态 , 双击 节点 外 世 叶 BE 
Orient” 对 话 框 ， 如 图 7.4.2 所 示 。 
Step2. 在 图 形 区 观察 机 床 坐 标 系 方位 ， 如 无 需 调整 ， 则 在 “Turn Orient” 对 话 杠 中 单 击 


| 确定 |: 包 ， 完 成 坐标 系 的 创建 ， 如 图 7.4.3 所 示 。 


， 系统 弹出 “Turn 














工作 坐标 系 一 一 闪 一 
布局 和 图 层 一 一 一 一 一 一 一 一 一 部 一 











图 7.4.2 “Turn Orient” 对 话 框 图 7.4.3 ”定义 机 床 举 标 系 


Stage2. 创建 部 件 几何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 卓志 see 点 下 生 ] 四 二 ed 
示 的 “工件 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 工 件 ”对 话 框 中 的 国 | 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 取 整 个 零 
件 为 部 件 几 何 体 。 

Step3， 分 别 单 击 “ 部 件 几 何 体 ”对 话 框 和 “工件 ”对 话 框 中 的 蕊 斑 定 | 近 钮 ， 完 成 部 件 
几何 体 的 创建 。 


， 系统 弹出 图 7.4.4 所 


Stage3. 创建 毛坯 几何 体 





stepl. 在 工序 导航 器 的 几何 视图 中 双击 所 二 ETEEE 
了 TO 本 ， 系 统 阐 出 图 7.4.5 所 示 的 “Turm Bnd” 对 话 框 。 

Step2. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 中 的 “指定 部 件 边 界 ” 按 钮 刁 ， 系 统 弹 出 图 7.4.6 所 示 
的 “部 件 边界 ”对 话 框 ， 系 统 会 自动 指定 部 件 边 界 ， 如 图 7.4.7 所 示 ， 单 击 [确定 汕 包 完 
成 部 件 边界 的 定义 。 


下 
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毛 坏 旋转 辊 廊 


工件 三 厂 
村 一 
指定 部 件 国 隐 | 
部 件 旋转 辊 麻 
人 蜡 避 指定 部 件 过 界 
指定 检查 二 | | 


间 定 毛坯 出 党 





图 7.4.4 “工件 ”对 话 框 图 7.4.5 “Turn Bnd” 对 话 框 














尖 型 

| 寺 闭 的 在 下 让 的 
材料 侧 

医 内 部 个 外 部 | 


定 带 由 浊 界 数据 


三 博 置 [0.0000 


将 所 有 成 员 博 置 重 站 为 





蓉 型 


莽 刚 


之 MM 


全 部 重 选 | 


预览 
后 视图 | 职 消 | )- 
图 7.4.6 “部 件 边 界 ” 对 话 框 图 7.4.7 部件 边界 


Step3. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 中 的 “指定 毛坯 边界 ”按钮 证 ， 系 统 弹出 “选择 毛 坏 ” 
对 话 框 ， 如 图 7.4.8 所 示 。 

Step4. 单 击 “ 选 择 毛 坏 ” 对 话 框 中 的 时 <M)/ 校 钮 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 
在 图 形 区 中 选取 图 7.4.9 所 示 的 圆心 点 ， 单 击 “ 点 ”对 话 框 中 的 [ 懈 定 及 钮 ， 返 回 到 “选择 
毛坯 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “选择 毛坯 ”对 话 框 中 选择 “管材 ”按钮 感 ， 在 国王 区 域 选 择 回 渤 可 二 绩 箱 | 音 
选项 ， 然 后 在 冶 谋 文本 框 中 输入 值 135.0， 在 让 管 文本 框 中 输入 值 105.0， 在 岛 管 文本 框 中 
输入 值 55.0， 单 击 [ 确 定 | 六 龟 ， 返回 到 “Turn Bnd” 对 话 杠 ， 同 时 在 图 形 区 中 显示 毛坯 
边界 ， 如 图 7.4.10 所 示 。 

Step6. 单 击 “Turn Bnd” 对 话 框 中 的 上 兢 定 必 钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 定义 。 





By 
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1 


选 此 圆心 点 
N 





N 
N 
N 





图 7.4.9 选取 圆心 点 


长 度 | 0. 0000 

直径 | 0. 000 站 

内 经 | D0. Ooon 4 一 
”后 视图 | 取消 | 





图 7.4.8 “选择 毛 坏 ”对 话 框 图 7.4.10” 毛 坏 边 界 


Task3. 创建 刀具 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 压 殉国 | 一 > 四 轩辕 今 ， 示 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 曾 | 下 拉 列 表 中 选择 国王 早先 项 ， 在 习 具 了 类 型 区 域 中 单 击 
“ID_55_L” 按 钮 季 ， 在 展 可 有 x 域 的 周到 下拉 列 表 中 选择 加 t， 接 受 系统 轩 
认 的 名 称 ， 单 击 上 确定 上 钮 ， 系 统 弹 出 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.4.11 所 示 的 参数 。 

Step4. 单 击 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 于 圭 器 选项 卡 ， 选 中 思 合用 车 妃 顽 持 吕 复 选 枉 ， 设 置 
7.4.12 所 示 的 参数 。 




















刀具 ”来 持 器 | 跟踪 | 更 字 | 


刀具 | 夹 持 器 | 跟踪 | 更 多 | 来 持 唱 ( 定 ) 一 一 人 
让 二 A 克 使 用 车 刀 夹 持 器 
Ts0 刀片 浇 状 [1 薪 形 55) "| 样式 [a 样式 "| 


刀片 位 置 | 邯 WH 上 计 [昌吉 
图 说 柄 类 型 | 圆 柄 -| 





入 








[R】 刀 尖 半 径 人 

iDbA) 方向 角度 mW 寓 度 
-一 一 一 人 人 柄 宽度 

测量 [切削 边 缔 ”于 | (sL) 柄 线 





长 度 | 10. 0000 th 详 持 器 角度 


取消 职 消 | 
图 7.4.11 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 图 7.4.12 “来 持 器 ”选项 卡 
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Step5. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 杠 中 的 开 定 -< 饲 ， 完 成 刀具 的 创建 ，。 
Task4. 创建 内 孔 车 削 操 作 
Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 王 加 ep 有 | 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 曾 下 拉 列 表 中 选择 国 BE 汪 加 选项 ， 在 I 序 了 类 型 域 中 单 击 
“ROUGH BORE ID” 按 钮 党 




















， 在 各 下 拉 列 表 中 选择 国 加 加 先 项 ,在 有明 | 下 拉 列 表 中 选 
择 国 时 四 朱 先 7 贡 ， 在 | 儿 何 体 下拉 列表 中 选择 本 a 旨 下 先 页 ， 在 方法 下 拉 列 表 中 
选择 于 完 页 ， 如 图 7.4.13 所 示 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 于 定 x 钮 ， 系 统 弹出 “ 粗 忽 ID” 对 话 框 ， 然 后 


在 币 前 第 略 区 域 第 略 的 下 拉 列 表 中 选择 a 由 先 贡 ， 如 图 7.4.14 所 示 。 























棚 锭 IT 苇 四 

几何 位 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 人 
几何 人 [muaarms wo 浏 号 
定制 部 件 过 界 数据 Be 
切 肖 区 域 于 | 


二 
















-一 信 
[turnine "| | 




















工序 子 类 型 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 [” 更 新 IFW 
攻 切 胡 策略 一 一 
YE | 
Lr pr i 
和 一 
-站 刀 雪 设置 一 
方法 LATHE ROUG]) | 过 
本 一 pe 
程序 | FEDGEAM 和 | 水 平角 度 | 指定 下 | 
刀具 [mm ss 里吉 辐 与 拭 的 来 角 [180. 9000 
几何 性 [TURHINS WOREF] =| ll | 让 前 方 -| 
方法 [LATHE_RovGH "| 2 
一 切削 深度 | 变量 平均 值 ”可 | 
六 
[ua mm 最 本 值 | 3.0000 |m "| 
最 小 值 | 0.0000 [nm | 
应 用 | 取消 | Cw || 
图 7.4.13 “创建 工序 ”对 话 框 图 7.4.14 “ 粗 匀 人 D” 对 话 框 


Stage2. 显示 切削 区 域 


单 击 “ 粗 钞 ID ”对 话 框 大 | 惨 曼 右 侧 的 “显示 ?” 按钮 图 在 图 形 区 中 显示 出 切削 区 域 ， 
如 图 7.4.15 所 示 。 





Stage3. 设置 切削 参数 





Step1. 在 “ 粗 负 ID” 对 话 框 此 进 区 域 的 砚 明 度 下 拉 列 表 中 选择 国 台 选项 ， 在 玉 文本 
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框 中 输入 值 1.5。 
Step2. 蛙 击 “ 粗 铎 ID” 对 话 框 中 的 要 多 区 域 , 打开 隐 区 选项， 选中 允 阮 哮 订 加 工 复 选 框 。 


Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl. 单 击 “ 粗 鱼 ID” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 呈 ， 系 统 弹出 “ 非 切 削 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 选择 通 近 选项 卡 ， 然 后 在 出 溜 点 区 域 点 选项 下 拉 列 表 
中 选择 国 台 选项 ， 在 模型 上 选取 图 7.4.16 所 示 的 出 发 点 。 

Step3. 在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 选择 贱民 选项 卡 ， 在 训 开 及 就 区 域 罗 吉 选 项 下 拉 列 表 中 
选择 固 国 选项 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 图 7.4.16 所 示 的 离开 点 。 

Step4， 单 击 医 斑 定 则 | 扩 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 

















问 了 ua 











选 此 出 发 点 选 此 离开 点 
UN ’ 
’ ’ 
’ ’ 
p 色 
圈 国 UP] 
图 7.4.15 显示 切削 区 域 图 7.4.16 ”选取 出 发 点 和 离开 点 


Task5. 生成 刀 路 轨迹 


Stepl. 单 击 “ 粗 链 ID ”对 话 框 中 的 “生成 ” 按钮 圈 ， 和牛 成 的 万 路 轨迹 如 图 7.4.17 所 示 。 

Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 请 重新 显示 路 径 ， 
就 可 以 从 不 同 角度 对 思路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 

Task6. 3D 动态 仿真 

step1. 单 击 “ 粗 负 ID ”对 话 框 中 的 “确认 ”按钮 一 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对话 框 。 

Step2. 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 的 国 于 于 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 动 
画 速 度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 别 |， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 的 结果 如 图 7.4.18 
所 示 。 
































图 7.4.17 思路 轨迹 图 7.4.18 3D 仿真 结果 
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Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 粗 负 ID” 对 话 框 中 单 市 [ 兢 定 % 钮 ， 完 成 内 孔 车 
削 加 工 。 


Task7. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 | 朗 全 加 ep 加 





从 令 ， 你 存 文 件 。 


7.5 ”螺纹 车 前 加 工 





螺纹 操作 允许 进行 百 螺 纹 或 锥 螺纹 切 前 。 它 们 可 能 是 单个 或 多 个 内 部 、 外 部 或 面 螺纹 。 
在 车 削 曼 纹 时 必须 指定 “ 蝶 距 天 “前 倾角 ”或 “每 瑞 十 螺纹 ”， 并 选择 项 线 和 根 线 〈 或 深度 ) 
以 生成 螺纹 刀 轨 。 在 UG 和 盏 螺纹 加 工 中 ， 可 以 车 前 外 螺纹 ， 也 可 以 车 削 内 螺纹 。 下 面 以 
7.5.1 所 示 的 堆 件 为 例 来 介绍 外 螺纹 车 前 加 工 的 一 般 步 又 。 
wy EE 


加 工 过 程 z 
J 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 
图 7.5.1 外 螺纹 车 削 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 














打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.05\thread.prt， 系 统 自动 进入 加 工 模块 。 
说 明 : 本 蔬 模 型 中 已 经 创建 了 粗 车 外 形 和 和 车模 操作 ， 因 此 没 用 前 面 设置 的 工件 坐标 系 
等 几何 体 。 


Task2. 创建 刀具 





step1. 选择 下 拉 菜 单 基 RE 一 [ES 生命 仿 ， 系 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 
Step2. 在 图 7.5.2 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 站 下 拉 列 表 中 选择 BE 先 项 , 在 河上 了 关 型 
区 域 中 单 击 “OD_THREAD_L” 按 钮 | 恒 ， 单 击 世博 定 上 x 钮 ， 系 统 弹 出 “螺纹 刀 - 标 准 ”对 
话 框 。 
Step3. 在 “螺纹 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.5.3 所 示 的 参数 ， 单 击 开 确定 2 包 ， 完 成 
刀具 的 创建 。 
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刀片 形状 [标准 "| 
EE 刀片 位 置 | 归于 
[turnineg "| 图 出 
库 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 


从 库 中 调用 刀具 p 
J 具 了 一 一、 


0h) 方向 角度 
IL) 局 片 长 度 
克 Y 1 于 片 宽度 
[LA 顽 角 

[EA 右前 

WR 如 尖 半 径 
(T0) 如 尖 坊 置 





[on_THEEAD L 





应 用 | 取消 | 
图 7.5.2 “创建 刀具 “对 话 杠 图 7.5.3 “ 蝶 纹 刀 - 标 准 ” 对 话 框 


Task3. 创建 车 前 螺纹 操作 


Stage1. 创建 工序 








Stepl. 选择 下 拉 菜 单 因 六 加 ep 二 | 命令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 在 图 7.5.4 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 杠 曾 下 拉 列 表 中 选择 四 先 项 , 在 I 了 半 型 
区 域 中 单 击 “THREAD_OD ”按钮 名， 在 国 恒 下 拉 列 表 中 选择 EREQ 先 项 ， 在 后 民 下 拉 
列表 中 选择 加 本 和 各 天 和 ， 在 ,1 人 向 健 下 拉 列 表 中 选择 国 Bgl 先 页 ， 在 
六 法 下 拉 列 表 中 选择 区 Di 项 . 
Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 歼 定 上 钮 ， 系 统 弹出 “螺纹 OD” 对 话 框 ， 如 
7.5.5 所 示 。 
7.5.5 所 示 的 “螺纹 QOD” 对话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 
@ Select Crest Line Wm. 即 选择 顶 线 ， 用 来 在 图 形 区 选取 螺纹 顶 线 ， 注 意 将 靠近 选择 
的 一 端 作为 切削 起 点 ， 田 一 端 则 为 切削 终点 ， 
@ “Select End Line 多) 当 所 选 顶 线 部 分 不 是 全 螺纹 时 ， 此 选项 用 来 选择 螺纹 的 终止 线 。 
e@ 。 | 深度 选项 ， 用 来 控制 螺纹 深度 的 方法 。 它 包含 芒 加 、 呈 两 种 方式 。 当 选择 
方式 时 ， 需 要 通过 下 面 的 滥 选 择 根 线 @@) 选项 来 选择 螺纹 的 根 线 ， 当 选择 国 流 如 国 方 
式 时 ， 其 下 面 出 现 深度 、 莒 殉 的 或 角 文本 框 ， 输 入 相应 数值 即 可 指定 螺纹 深度 。 
@ ” 切 剖 深度 . 指定 达到 粗 加 工 螺 纹 深 度 的 方法 ， 和 包括 下 面 三 个 选项 。 
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串 ” 国 如 : 可 以 以 指定 的 数值 进行 每 个 深度 的 切削 ， 
回 下 可 以 指定 增 量 组 和 每 组 的 重复 次 数 。 
回 级 : 可 以 指定 每 个 刀 路 占 剩余 切削 总 深度 的 比例 。 












间 具 一 一 
有 具 人 一 






















早 者 形状 


第 Select Crest Line DY 赴 | 





一 一 作 
| [turnine "| | 
















TIT 序 了 当 型 ”A 
因 Select End Line OD) 书 | 
把 可 可 2 证 败 " 深度 选项 根 贱 ~ 
hk 
各 杀 了 荆 瑟 中 性 一 一 v- 
区 显示 起 点 和 终点 号 





如 轨 启 置 







位 置 一 A 

程序 [rasam =| a 
刀具 [on_THEEAD 工 上 "| 切削 深度 
几何 慎 TURNING WOREE] w 剩余 白 分 比 


方法 [LATHE_THREAD "| 







量 志 距离 | 3. 0000 
量 小 距离 | 0. 0300 













种 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 
.mm FEF. 
ry 切削 深度 公关 | En 


蜂 猴 头 数 








| 确定 | 应 用 | 取消 | 确定 | 取 滑 | | 
图 7.5.4 “创建 工序 ”对 话 框 图 7.5.5 “螺纹 OD” 对 话 框 


Stage2. 定义 螺纹 几何 体 

Stepl1. 选取 螺纹 起 始 线 。 单 击 “ 螺 纹 OD” 对 话 框 的 下 囊 呈 0 于 富 到 区 域 ， 在 模型 
上 选取 图 7.5.6 所 示 的 边线 。 

Step2. 选取 根 线 。 在 深度 选 而 下拉 列 表 中 选择 








i 先 项 ， 选取 图 7.5.7 所 示 的 边线 。 
Stage3. 设置 螺纹 参数 


Step1. 单 击 晶 呈 区域 使 其 显示 出 来 ， 然 后 设置 图 7.5.8 所 示 的 参数 。 

7.5.8 所 示 的 “螺纹 OD ”对话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 

@ ”起 巡 偏 置 . 用 来 控制 车 刀 切 入 螺纹 前 的 距离 ， 一 般 为 1 倍 以 上 的 螺 距 。 

@ ” 莹 止 仿 置 . 用 来 控制 车 刀 切 出 螺纹 后 的 距离 ， 应 根据 实际 退 刀 横 等 确定 . 
@ ” 亚 芝 二 下 用 来 偏 置 前 面 选 定 的 螺纹 顶 线 。 

@ 。 根 信 和 置 : 用 来 偏 置 前 面 选 定 的 螺纹 根 线 。 





第 7 章 车 削 加 工 269 


选取 此 边线 
, 
/ 





图 7.5.6 定义 顶 线 
Set End Difset from Toul 
xu 选取 此 边线 终止 起 秆 
/ 项 上 贱 哉 站 
根 坑 秆 





| 
图 7.5.7 定义 根 线 图 7.5.8 “螺纹 OD” 对 话 框 
Step2. 设置 刀 轨 参数 ,在 贡 咀 度 | 下 拉 列 表 中 选择 国 吾 先 项 , 在 腔 度 文本 框 中 输入 值 1.0， 
在 坚 R 数 文本 框 中 输入 值 1。 














“切削 参数 ”对 话 框 , 选择 用 时 项 卡 ， 然 后 在 力 几 文本 杠 中 输入 值 25， 单 击 匡 带 证 | 全 


Task4. 生成 刀 路 轨迹 


Step1. 单 击 “ 螺 纹 OD” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 圈 ， 系 统 生成 的 刀 路 轨迹 如 图 7.5.9 
所 示 。 

Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 襄 重 新 显示 路 径 ， 
就 可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 


Task5. 3D 动态 仿真 




















Step1. 单 击 “ 螺 纹 OD” 对 话 框 中 的 “确认 ”按钮 图， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 市 国 导 于 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 的 结果 如 图 7.5.10 
所 示 。 

Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “螺纹 OD” 对 话 框 中 单 击 [机 定 | 六 钮 ， 完 成 外 曲 
纹 加 工 。 

















XM 
三 一 




















图 7.5.9 ”思路 轨迹 图 7.5.10 3D 仿真 结果 
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说 明 : 在 车 削 螺 纹 加 工 的 工程 中 ， 通 过 选择 螺纹 几何 体 来 设置 螺纹 加 工 ， 一 般 通 过 选 
择 顶 线 定义 加 工 螺纹 长 度 ， 加 工 仿真 后 也 看 不 到 真实 螺纹 的 形状 。 

Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 芝 任国 p> 加 





命令 ， 保 存 文 件 。 


7.6 示 教 模式 








车 前 示 教 模式 是 在 “ 盏 削 ” 工 作 中 控制 执行 精细 加 工 的 一 种 方法 。 创 建 此 操作 时 ， 用 
户 可 以 通过 定义 快速 定位 移动 、 进 给 定位 移动 、 进 刀 / 退 刀 设 置 以 及 连续 刀 路 切削 移动 来 建 
芯 刀 轨 ， 也 可 以 在 任意 位 置 添加 一 些 子 操作 。 在 定义 连续 刀 路 切削 移动 时 ， 可 以 控制 边界 
帘 面 上 的 刀具 ， 指 定 起 始 和 结束 位 置 ， 以 及 定义 每 个 连续 切削 的 方 同 。 下 面 以 狗 7.6.1 所 
示 的 零件 介绍 车削 示 教 模式 加 工 的 一 般 步 又 。 


YM wh 








加 工 过 程 | a 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 
图 7.6.1 示 教 模式 





Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 
打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.06\teach_mold.prt， 系 统 自 动 进 入 加 工 环 境 。 


Task2. 创建 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单项 KG 一 站 EEC 命令， 系统 阐 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.6.2 所 示 的 “创建 刀具 ”对 话 框 图 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 在 
本 党 革 关 二 义 域 中 单 击 “OD_55_L” 按 钮 
| 梢 定 | 六 钮 ， 系 统 弹 出 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.6.3 所 示 的 参数 。 

Step4. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 要 芋 吕 选项 卡 ， 选 中 四 癸 用 车 思 夹 持 器 复 选 框 ， 其 他 
采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 

Step5. 单 击 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 世 斑 定 | 交 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 
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[turnine "| 刀具 | 卖 持 器 | 眼 路 | Ee | 
本 久 块 一 
| IS0 如 片 形状 [vt 美 形 35) | 
从 库 中 调用 刀具 号 
刀片 位 置 | 各 项 加 -| 
刀具 子 类 型 一 人 画 疝 和 
2 ois lu 
呈 
,看 











i 
如 且 [SEHERIC_MAcHT "| 尺寸 一 
评析 如 洋 角 度 35.0 
让 ) 本 尖 半 径 [9.8000 
0n 35 L DO 
| mA) 方向 角度 [eo 
应 用 | 现 消 | 取消 “| 
图 7.6.2 “创建 刀具 ”对 话 框 图 7.6.3 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 


Task3. 创建 示 教 模式 操作 
Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜单 施 Rg 一 后 加 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 7.6.4 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 楼 下 拉 列 表 中 选择 国正 先 项 , 在 王子 基本 
区 域 中 单 击 “TEACH_MODE” 按 钮 "说 ， 在 力量 下 拉 列 表 中 选择 EEEE 人 选项 ， 在 硕 司 下拉 
pl 表 中 选择 0Dn 35 L De 性 才 - 标 准 ) 选项 ， 在 几何 性 下 拉 gl 表 中 选择 TUFMNINGS WOFRFIECE 选项 ， 在 方法 
F 拉 列表 中 选择 四 先 项 ， 在 名 向 文本 框 中 输入 TEACH_MODE。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 [于 定 jj 钮 ， 系 统 弹 出 图 7.6.5 所 示 的 “ 示 教 模 
式 ” 对 话 框 。 

Step4. 单 击 “ 示 教 模式 ”对 话 框 本 要 忆 | 区 域 中 团 轴 十 二 了 村 得 右 侧 抽 “添加 ”按钮 淹 ， 系 
统 弹 出 图 7.6.6 所 示 的 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 ， 接 受 系 统 上 默认 的 图 7.6.6 所 示 的 
参数 ， 然 后 单 击 同上 腔 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 。 

Step5. 在 “点 ”对 话 框 于 | 文本 框 中 输入 值 150.0, 在 下 文本 框 中 输入 值 40.0, 在 下 文 
本 框 中 输入 值 0.0。 分 别 单 击 “ 点 ”对 话 框 和 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 中 的 [确定 | 
按钮 ， 返 回 到 “ 示 教 模式 ”对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 中 显示 图 7.6.7 所 示 的 刀具 的 位 置 。 
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WE 
E 几 癌 性 ET | = | 上 到 




















| 
- 刀具 位 一 
着 一 er 
过 加 网罗 二 二 = 方法 [LATHE_FINI: -| 庆 开 
Ll LS 非 切削 适 动 
台中 进 给 率 种 度 由 
世间 中 嫩 国生 Ee 
位 置 一 A 
程序 [FEROsRA "| 
刀 且 [on_35_1. 02 [Ez "| 
必 何 慎 | TURNTHG WOREP] 二 | 


方法 [LaTHE_FINTSH "| 





名 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 仿 
[TEACH MODE 


应 用 | 取消 | 
图 7.6.4 “创建 工序 ”对 话 框 图 7.6.5 “ 示 教 模式 ”对 话 框 








名 间 





| 








图 7.6.6 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 图 7.6.7 “刀具 位 置 





Step6. 单 击 “ 示 教 模式 ”对 话 框 避 可 重 区 域 中 图) 天 秃 对 淋 币 右 侧 的 “添加 ”按钮 加 
统 弹出 图 7.6.8 所 示 的 “创建 子 操作 ”对 话 框 ， 在 二 可 的 下 拉 列 表 中 选择 国术 ， 
在 荐 到 开 tJ 下拉 列表 中 选择 轩 先 项 ， 然 后 单 击 剧 | 校 钮 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 。 

Step7. 在 “点 ”对 话 框 轿 | 文 本 框 中 输入 值 150.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 40.0， 在 国文 
本 框 中 输入 值 00。 分 别 单 击 “ 点 ”对 话 框 和 “创建 子 操作 ”对 话 框 中 的 L 斑 是 | 交 钮 ， 系 
统 返 回 到 “ 示 教 模式 ”对 话 框 ， 如 图 7.6.9 所 示 。 

















Stage3. 指定 切削 区 域 





Step1. 单 击 “ 示 教 模式 ”对 话 框 加 本 全 区 域 中 医 而 末 的 子 扩 条 右 侧 的 “添加 ”按钮 填 
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统 弹 出 图 7.6.8 所 示 的 “创建 子 操作 ”对 话 框 ， 在 水 型 的 下 拉 列 表 中 选择 攻 
7.6.10 所 示 的 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 。 





站 000 
图 7.6.8 “创建 子 操作 ”对 话 框 图 7.6.9 “ 示 教 模式 ”对 话 框 
Step2. 在 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 绒 吉 条 体 的 下 拉 列 表 中 选择 
然后 单 击 “ 指 定 驱动 边界 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 图 7.6.11 所 示 的 “选择 驱动 几何 体 ” 对 话 框 ， 
选取 图 7.6.12 所 示 的 轮廓 曲线 ， 单 击 攻 确定 皮包 返回 到 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 。 











Tr, 





选择 驱动 儿 何 慎 







成 链 | 
平面 
玉手 工 f 目 动 | 
办 型 
| 个 封闭 的 全 开放 的 | 
材料 如 
|@= f" 右 | 


不 降下 一 | 
开始 和 停止 光一 间 卫 下 一 人 这 认 | 


| 到 洛 | 后 视图 | 取消 | 
图 7.6.10 “创建 Teachmode 子 操 作 ” 对 话 框 图 7.6.11 “选择 驱动 儿 何 体 ” 对 话 框 








指定 驱动 迪 界 
方 疝 








Step3， 定 义 切 削 参 数 。 在 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 国 搁 
钮 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 设 置 参数 如 图 7.6.13 所 示 ， 然 后 单 击 茵 王 过 项 上 ， 在 
融 汪 文本 框 中 输入 值 0.01， 在 殴 王 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 采用 系统 默认 参数 设置 值 ， 
单 击 上 形 定 | 扩 钮 返回 到 “创建 Teachmode 子 操作 ”对 话 框 ,再 单 击 王 形 定 | 扩 钮 返回 到 “ 示 
教 模式 ”对 话 框 。 
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切削 | 参数 





策略 | 余 旦 损 角 | 
损 角 处 的 刀 雪 形状 


常规 掀 衣 | 秘 对 象 滚动 | 
闭 前 | 毕 对 象 滚动 "| 
最 小 浅 衣 | 0. 0000 











让 


本 






图 7.6.12 轮廓 曲线 图 7.6.13 “切削 参数 ”对 话 框 
Task4. 生成 刀 路 轨迹 
Stepl. 在 “ 示 教 模式 ”对 话 框 中 单 击 “生成 ” 按钮 是 生成 的 思路 轨迹 如 图 7.6.14 所 


Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 训 重 新 显示 路 径 ， 


可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 全 看 ， 以 判断 其 路 径 是 耕 合 理 。 

















Task5. 加 工 仿真 








Step1. 在 “ 示 教 模式 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 图 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step2. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 型 到 杰 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.6.15 所 
示 。 

Step3. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 示 教 模式 ” 对 话 框 中 单 击 上 殉 定 内 钮 ， 完 成 


操作 。 

















图 7.6.14 思路 轨迹 图 7.6.1$ 3D 仿真 结果 


Task6. 保存 文件 
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选择 下 拉 菜 单 站 -=> [| 旱 存 必 ) 
7.7 ”车 削 加 工 综 合 范例 


本 范例 讲述 的 是 一 个 轴 关 零件 的 车 削 加 工 过 程 ， 如 图 7.7.1 所 示 ， 其 中 包括 车 痢 面 、 粗 
车 外 形 、 钴 车 外 形 等 加 工 内 容 ， 在 学 完 本 节 后 ， 和 希望 谈 者 能 够 举一反三 ， 有 灵活 运用 前 向 介 
绍 的 车 前 操作 ， 熟 练 笃 握 UG NX 中 车 着 加 工 的 各 种 方法 。 下 面 介绍 该 零件 车 出 加 工 的 操作 


步 又 。 


YM ZM E 


a) 部 件 几 何 体 b) 毛坯 几何 体 c) 加 工 结果 
图 7.7.1 车 削 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch07.07\turning_finish.prt， 系 统 自动 进入 加 工 环 境 。 
说 明 : 模型 文件 中 已 经 创建 了 相关 的 几何 体 ， 创 建 几 何 体 的 具体 操作 步骤 可 参看 前 面 


示例 。 











Task2. 创建 刀具 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 插 六 区] mm 敬业 全 今 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 淹 下 拉 列 表 中 选择 BB 遇 选项 ， 在 本 虹 襟 全 | 区 域 中 单 击 














刀 - 标 准 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.7.2 所 示 的 参数 。 

Step4. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 要 二 选项 卡 ， 选 中 加 | 而 二 守 划 和 加 复 选 框 ， 设 转 
7.7.3 所 未 参数 。 

Step5. 单 击 “车 刀 - 标 准 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 扩 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 








Task3. 创建 刀具 2 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 王 六 [E)】 =——> 虽 人 旬 今 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 卉 下 拉 列 表 中 选择 Eee 选项， 在 国富 3 兰 汪 区 域 中 单 击 
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“OD 55 L” 按 钮 | 
刀 - 标 准 ” 对 话 框 。 


:， 在 司机 由 尺 本 框 中 输入 OD 35 L， 单 击 [ 兢 定 | 六 包 ， 系 统 弹出 “车 











镶 纪 刀具 ”来 持 路 | 跟踪 | 更 多 | 2 
IS0 才 片 飞 状 [ 茶 形 30) | 人 2 
如 片 位 轩 | 加 而 四 四 

样式 | 样式 "| 





图 出 


2 














六 司 
Rd 
R LL 长度 150. 0000 
ES 闪 ) 寅 度 | 36.0oo0 
思拓 角度 a0.0 CH) 酉 宽度 | 30.000m 
应】 必 尖 半径 1. 2000 EL 折线 | 35.0000 
(0h1 方向 角度 [soooo NA) 泣 持 十 角 度 | a0. 0000 


取消 | 
图 7.7.2 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 (一) 图 7.7.3 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 (二 ) 








Step3. 在 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 设置 图 7.7.4 所 示 的 参数 。 

Step4. 单 击 “ 车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 要 二 选项 卡 ， 选 中 加 硬是 和 出 复 选 框 ， 设 和 转 
7.7.5 所 未 参数 。 

Step5. 单 击 “车 刀 - 标 准 ” 对 话 框 中 的 蕊 斑 定 | 交 钮 ， 完 成 刀具 的 创建 。 

















刀具 | 来 持 器 | 跟踪 | 更 多 | 
贸 块 


rt 刀具 ”来 持 器 | 跟踪 | 更 多 | = 
IS0 才 片 形状 [re 莱 形 35】 "| 夹 持 器 搓 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
才 片 位 置 [是 司 |w 局 用 车 可 来 持 器 

样式 [a 样式 "| 





图 例 


这 
中 
5 
pt 
趾 
4 











图 出 也 
和 x 
| [150. 0000 
WW】 密度 | 35. 0000 
sf) 柄 宽度 | 25.0000 
让 ) 刀 尖 半径 GL) 栖 线 [30.0000 
mA) 方向 角度 Mk] 亚 持 器 角度 | 30.0000 





确定 职 消 





图 7.7.4 “车 思 - 标 准 ” 对 话 框 (三 ) 图 7.7.5 “车 思 - 标 准 ” 对 话 框 (四 )》 
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Task4. 创建 车 端面 操作 


Stage1. 创建 工序 










Step1. 选择 下 拉 菜 单 因 Sp 有 ES 用 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 杠 。 

Step2. 在 “创建 工 厅 ”对 话 框 生 下 拉 列 表 中 选择 Bossd 针 项 ， 在 王 和 了 关 汪 区 域 中 单 击 
i 先 J 页 ， 在 习 县 下 拉 列 表 中 选择 
和 页， 在 方法 下 拉 列 表 中 选 


























四 大国 ji 先 JI 页 ， 在 | 轧 柯 性 下拉 列表 中 选择 


择 LATHE FINISH 选项 

Step3. 单 击 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 区 定 外交 馈 ， 系 统 弹出 “ 面 加 工 ” 对 话 框 。 

Stage2. 设置 切削 区 域 

Step1. 单 击 “ 面 加 工 ”对 话 框 郧 i 芭 珊 右 侧 的 “编辑 ”按钮 到 ， 系 统 弹出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 。 

Step2， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 志 症 本 面 入 域 的 | 碌 二 要 出 下 术 列 表 中 选择 国 时 先 项 ,在 
图 形 区 中 选取 图 7.7.6 所 示 的 端点 ， 单 击 “ 显 示 ” 按 钮 曾 ， 最 示 出 的 切削 区 域 如 图 7.7.6 所 








Ee -T- 庭 择 此 端点 
1 


’ 


1 
a 1 
:| | : 

-1 放大 图 | 
Bm > | : |/ 
I 
1 
1 
1 


一 一 一 一 


图 7.7.6 定义 切削 区 域 
step3， 单 市 [确定 < 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 加 工 ” 对 话 框 。 
Stage3. 设置 非 切 削 移 动 参数 


Step1. 单 击 “ 面 加 工 ” 对 话 框 中 的 “ 非 切 削 移 动 ” 按 钮 出 ， 系 统 阐 出 “ 非 切削 移动 ” 
对 话 框 。 

step2. 在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 选择 电 王 渤 项 卡 ， 然 后 在 四 可 区 域 本 要 硬 下 拉 列 表 
中 选择 虑 加 选项 ， 在 模型 上 选取 图 7.7.7 所 示 的 出 发 点 。 

Step3. 在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 选择 芒 玉 过 项 卡 ， 在 匿 对 本 区 域 厉 颖 量 司 下 拉 列 表 中 
选择 回国 选项 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 图 7.7.7 所 示 的 离开 点 。 

Step4， 单 市 [确定 上 < 钮 ， 完 成 非 切 削 移 动 参数 的 设置 。 

















Stage4. 生成 刀 路 轨迹 并 3D 仿真 


Stepl. 单 击 “ 面 加 工 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 圈 ， 生 成 刀 路 轨迹 如 图 7.7.8 所 示 。 
Step2. 单 击 “ 面 加 工 ” 对 话 框 中 的 “确认 ” 按 负 图， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 
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De Se an 
” 贡 发 点 
“~ 离开 点 
Pil 
有 本 
= 有 A NU 
图 7.7.7 设置 出 发 点 和 离开 点 图 7.7.8 思路 轨迹 





Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 加 动 夸 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 时 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.7.9 所 
A 

Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “和 面 加 工 ” 对 话 框 中 单 击 上 _ 歼 定 jj 灾 饵 ， 完 成 车 
疹 面 加 工 。 


Task5. 创建 外 形 粗 车 操作 1 
Stage1. 创建 工序 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 荐 KG sp 肛 | 

















时 命令， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
4 抽 ， 在 2 村 可 x 域 中 单 币 
“ROUGH_TURN_OD” 按 钮 地， 在 各 记 下拉 列 表 中 选择 国 更 浊 上 和 先 项 ， 在 忆 县 下 拉 列 表 中 
选择 国 汪 于 于 政和， 在 岗 生 本 下 拉 列 表 中 选择 国 本 英国 于 和 项 ， 在 辆 测 | 下拉 列表 
中 选择 ED 选项 ， 名 称 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 _ 扩 饲 ， 系 统 弹出 “ 粗 车 OD” 对 话 框 。 



































Stage2. 显示 切削 区 域 





单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 杜 区 山 右 侧 的 “显示 ”按钮 曾 ， 在 图 形 区 中 显示 出 切削 区 域 ， 
如 图 7.7.10 所 示 。 





Stage3. 设置 非 切 削 参 数 


step1. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 琵 ， 系 统 阐 出 “ 非 切 削 移 动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 中 选择 芽 届 选项 卡 ， 在 厦 对 苛 绩 区 域 因 二 村 二 下拉 列 表 中 
选择 回国 选项 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 图 7.7.11 所 示 的 离开 点 。 

step3， 单 击 上 确定 < 钮 ， 完 成 非 切 前 参数 的 设置 。 
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图 7.7.9 3D 仿真 结果 图 7.7.10 切削 区 域 
Stage4. 生成 刀 路 轨迹 并 3D 仿真 


step1. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 轿 ， 生 成 刀 路 轨迹 如 图 7.7.12 所 示 。 

Step2. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “确认 ”按钮 因 |， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 大 师 王 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 出 ， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.7.13 所 
作 \。o 











Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 单 击 上 殉 定 _ 必 : 包 ， 完 成 
粗 车 加 工 。 





图 7.7.11 设置 离开 点 图 7.7.12 思路 轨迹 


Task6. 创建 外 形 粗 车 操作 2 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单干 六 加 到 肛 | 








国 命 令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
ii; 先 JI 页 ， 在 工序 子 类 型 区 域 中 单 击 
“ROUGH _ TURN_OD” 按 钮 院 ， 在 竹 训 下 拉 列 表 中 选择 国生 si 先 项 ， 在 习 呈 下 拉 列 表 中 
选择 如 本 沽 号 夺 5 拓 先 机， 在 现 亲 人 杜 下 拉 列 表 中 选择 国生 村 旋 J 页 ， 在 大法 下 拉 列 表 
中 选择 本 2 汪 屿 选 项， 名 称 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 蕊 确定 | 六 钮 ， 系 统 弹 出 “ 粗 车 OD” 对 话 框 。 






































Stage2. 显示 切削 区 域 





单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 杜 区 珊 右 侧 的 “显示 ”按钮 曾 ， 在 图 形 区 中 显示 出 切削 区 域 ， 
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如 图 7.7.14 所 示 。 


XIM 








图 7.7.13 3D 仿真 结果 图 7.7.14 ”显示 切削 区 域 
Stage3. 生成 刀 路 轨迹 并 3D 仿真 


Stepl. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 轿 ， 生 成 刀 路 轨迹 如 图 7.7.15 所 示 。 

step2. 单 击 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 的 “确认 ”按钮 靖 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 磊 改色 ;过 项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 整 
动 男 速度 后 单 击 “ 播 放 ? 按钮 加 | 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.7.16 所 
不 。 

Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 粗 车 OD” 对 话 框 中 单 击 上 确定 | 六 钮 ， 完 成 
人 2 




















图 7.7.15 思路 轨迹 图 7.7.16 3D 仿真 结果 


一 一口 


Task7. 创建 外 形 精 车 操作 
Stage1. 创建 工序 











Step1. 选择 下 拉 菜 单 草 KG 一 EEC 命令 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工 厅 ”对话 框 泗 下 拉 列 表 中 选择 了 Bl 先 项 ， 在 工序 了 夫 时 |X 域 中 早 击 
“FINISH_TURN_OD 按钮 3， 在 赔本 下 拉 列 表 中 选择 国 加 下 和 项， 不 辐 囊 | 下拉 列 表 中 选 
择 轩 误 寺 四 朱 先 7 贡 ， 在 | 作 何 体 下 拉 列 表 中 选择 本 和 浊 引 先 J 页 ， 在 方法 下 拉 列 表 中 
选择 ES 光栅 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 世博 定 | 交 包 ， 系 统 弹 出 “ 精 车 OD” 对 话 框 。 



































Stage2. 显示 切削 区 域 
单 击 “ 精 车 OD” 对话 框 雪 区 珊 右 侧 的 “显示 ”按钮 捆 ， 在 图 形 区 中 显示 出 切削 区 域 ， 
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如 图 7.7.17 所 示 。 


Stage3. 设置 切削 参数 





Stepl. 单 击 “ 精 车 OD” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 辟 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 
话 框 , 在 该 对 话 框 中 选择 节 村 竟 项 卡 , 然后 在 现 是 有 双击 区 域 的 甘 顷 末 果 到 | 文 木 框 中 输入 值 0.0， 
其 他 参数 采用 默认 设置 值 。 

Step2. 选择 发 可 选项 卡 ， 然 后 在 要 于 区 域 的 大 于 | 文本 框 中 输入 值 0.01， 在 国 于 | 文本 框 
中 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 默认 设置 值 。 

Step3， 单 市 上 歼 定 | 扩 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 








Stage4. 设置 非 切削 参数 


Stepl. 单 击 “ 精 车 OD” 对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 出， 系统 阐 出 “ 非 切 削 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 选择 芒 禾 选项 卡 ， 在 诸 于 区 未 区 域 刀 坦 选项 下 拉 列 表 中 
选择 固 国 选项 ， 在 图 形 区 选取 图 7.7.18 所 示 的 离开 点 。 

step3， 单 市 下 确定 |j 饲 ， 完 成 非 切 前 参数 的 设置 。 


-一 | | 离开 点 
aas sa 


图 7.7.17 显示 切削 区 域 图 7.7.18 ”选择 离开 点 
Stage5. 生成 刀 路 轨迹 并 3D 仿真 














Step1. 单 击 “ 精 车 OD” 对 话 框 中 的 “生成 ” 按钮 图 ， 生 成 刀 路 轨迹 如 图 7.7.19 所 示 。 

Step2. 单 击 “ 精 车 OD” 对 话 框 中 的 “确认 ” 按钮 请， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 。 

Step3. 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 中 单 击 闻 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 调 
整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 夯 |， 即 可 观察 到 3D 动态 仿真 加 工 ， 加 工 后 结果 如 图 7.7.20 
所 示 。 

















| xM 
| 
1 产 一 一 一 一 一 一 一 
r---=----、 | 
na ll SS 
We 和 
YM "0 
守 园 


图 7.7.19 ”思路 轨迹 图 7.7.20 3D 仿真 结果 


一 一口 
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Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “ 精 车 OD” 对 话 框 中 单 击 上 列 定 jj 钮 ， 完 成 
精 车 加 工 。 


Task8. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 站 => | 旱 存 全 
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; 本 章 将 介绍 线 切 审 的 加 工 方法 ， 其 中 包括 线 切 割 加 工 概述 、 两 轴线 切割 
加 工 和 四 轴线 切割 加 工 ， 学 习 完 本 章 之 后 ， 项 望 读者 能 够 熟练 掌握 这 两 种 线 切 割 加 工 方法 。 


8.1 概 还 


电 火 花 线 切割 加 工 简称 线 切 割 加 工 。 它 是 利用 一 根 运 动 的 细 金 属 丝 〈 20.02 一 80.3mm 
的 铀 丝 或 钢丝) 作 工 具 电 极 ， 在 工件 与 金属 丝 间 通 以 脉冲 电流 ， 靠 火花 放电 对 工件 进行 切 
曾 加 工 。 在 NC 加 工 中 ， 线 切割 主要 有 两 利加 工 和 四 轴 加 工 。 

电 火 花 线 切割 的 加 工 原 理 如 图 8.1.1 所 示 。 工件 上 预先 打 好 穿 丝 孔 , 电极 丝 穿 过 该 孔 后 ， 
经 导 问 轮 由 储 丝 简 这 动作 正 、 反 回 交 奉 和 移动。 放置 工件 的 工作 从 按 预定 的 控制 程序 ， 在 X、 
Y 两 个 坐标 方 回 上 作 伺 服 进 给 移动 ， 把 工件 切割 成 形 。 加 工时 ， 需 在 电极 和 工件 间 不 断 洲 
注 工 作 液 。 























导向 轮 电极 丝 ”工作 台 驱 动 电动 机 脉冲 电源 


储 丝 简 





工作 台电 动机 Ls 


图 8.1.1 电 火 花 线 切 制 的 加 工 原理 
线 切 割 加 工 的 工作 原理 和 使 用 的 电压 、 电 流 波 形 与 电 火 花 穿 也 加 工 相 似 ， 但 线 切 制 加 
工人 不 需要 特定 形状 的 电极 ， 绝 短 了 生产 准备 时 间 ， 因 此 比 电 火 人 罕 孔 加 工 生产 率 局 、 加 工 
成 本 低 ， 加 工 中 工具 电极 损耗 很 小 ， 可 获得 高 的 加 工 精 度 。 小 孔 ， 罕 缝 ， 凸 、 四 模 加 工 可 
一 次 完成 ， 多 个 工件 可 登 起 来 加 工 ， 但 不 能 加 工 训 孔 和 立体 成 形 表面 。 由 于 电 火 花 线 切割 
加 工具 有 上 述 特点 ， 其 在 国内 外 发 展 都 较 快 ， 已 经 成 为 一 种 高 精度 和 高 目 动 化 的 特种 加 工 
方法 ， 在 成 形 刀 具 与 难 切 前 材 料 、 模 具 制 造 和 将 密 复杂 零件 加 工 等 方面 得 到 广泛 应 用 。 
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电 火 花 加 工 还 有 其 他 许多 方式 的 应 用 。 如 用 电 火 花 磨 前 ， 可 磨 削 加 工 精 密 小 孔 、 深 孔 、 
薄 壁 也 及 硬 质 合金 小 模 数 深 刀 ; 用 电 火 花 共 罗 回 转 加 工 可 加 工 精密 内 、 外 螺纹 环 规 ， 精 密 
内 、 外 齿轮 等 ， 此 外 还 有 电 火 花 表面 强化 和 刻字 加 工 等 。 

进入 加 工 模块 后 , 选择 下 拉 菜 单 | 畏 入 加 ep 上 | 四 命令 ， 系 统 弹 出 图 8.1.2 所 示 
的 “创建 工序 ”对 话 框 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 闫 型 下 拉 列 表 中 选择 芍 宝 写本 和 项 ， 此 时 ， 
对 话 框 中 出 现 线 切割 加 工 的 6 种 子 类 型 。 























mo | ai | 





图 8.1.2 “创建 工序 ”对 话 框 
8.1.2 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 各 选项 说 明 如 下 : 
。 和 Al] 图 (NOCORE): 无 届 加 工 ， 
。 A 他 (INTERNAL _TRIM ): 内 部 线 切割 。 
e A3 (EXTERNAL TRIM ): 外 部 线 切 割 。 
e。 A4 因 (OPEN_PROFILE ): 开放 轮 廉 线 切割 ， 
e A5 图 (WEDM_CONTROL ) 机 床 控制 。 
e A6 儿 (WEDM_USER) 自 定义 方式 . 


8.2 两 轴线 切割 加 工 


两 轴线 切割 加 工 可 以 用 于 任何 类 型 的 二 维 轮廓 切割 ， 加 工时 刀具 〔〈 钼 丝 或 铜 丝 ) 沿 着 
指定 的 路 径 切 割 工件 ， 在 工件 上 留 下 细 丝 切割 所 留 下 的 轨迹 线 ， 从 而 使 工件 和 毛坯 分 离开 
来 ， 得 到 需要 的 零件 。 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch08.02\wired 02.prt。 
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Step2. 进入 加 工 环境 ,选择 下 拉 菜 单 县 开 | op [| 命令 ; 在 系统 弹出 的 “加 
工 环 境 ” 对 诈 框 基本 了 访 图 攻 表 框 中 选择 国 9 红叶 先 贡 ， 单 击 确 定 上 包 ， 进 入 加 工 环 


卉 。 





Task2. 创建 工序 (一) 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 











在 工序 导航 器 中 调整 到 几何 视图 状态 ， 双 击 节点 灶 区 可 珈 ， 示 统 漳 出 图 8.2.1 所 示 的 
“MCS 线 切 制 ” 对 话 框 ， 并 在 图 形 区 中 显示 出 当前 的 机 床 坐 标 系 ， 单 击 [ 开 定 | 扩 钮 ， 完 
成 机 床 坐 标 系 的 定义 。 








Stage2. 创建 几何 体 
Step1. 在 工序 导航 器 中 选中 节点 此 区 可 珈 ， 人 然后 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 











一 宫 四 国 命令， 系统 弹出 图 8.2.2 所 示 的 “创建 几何 体 ” 对 话 框 。 


创建 几 何 仁 












詹 玫 一 


| [wire_edn | | 


必 何 慎 子 凑 弄 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 全 
MES 贱 切 荐 | 站 上 人 种 


位 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
几何 件 | GEOMETEY | 
镍 称 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 总 
[mcs_wEDM_1 





应 用 | 到 消 | 
图 8.2.1 “MCS 线 切 制 ” 对 话 框 图 8.2.2 “创建 几何 体 ” 对 话 框 
Step2. 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 “SEQUENCE_EXTERNAL_TRIM” 按钮 到 
单 市 [确定 | 交 钮 ， 系 统 弹出 图 8.2.3 所 示 的 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 框 。 
Step3. 单 击 “ 顺 序 外 部 修剪 ”对 话 框 | 现 何 伟 区 域 中 的 勋 按钮， 系统 弹出 图 8.2.4 所 示 的 
“ 线 切割 几何 体 ” 对 话 框 。 
8.2.3 所 示 的 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 框 中 部 分 选项 说 明 如 下 : 
@ ”所 何 体 : 该 选项 用 于 选择 线 切 割 的 对 象 模型 ， 也 就 是 几何 模型 。 
e@ “本 未 设置 可 在 该 区 域 的 由 除 [路 下 拉 菜 单 中 选择 加 、 
三 种 刀具 路 径 。 
@ ” 租 加 I 导 路 .该 选项 用 于 设置 粗 加 工 走 刀 的 次 数 。 
精 加 工 刊 踢 |。 该 选项 用 于 设置 精 加 工 走 刀 的 次 数 。 
@ 。 齐 线 且 仔 : 该 选项 用 于 设置 电极 丝 的 直径 。 
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顺序 外 部 修剪 
几 癌 体 主要 | 定制 数据 | 
E> Y| 
刀 轴 设置 一 A 
切除 刀 路 单个 = 
丰 加 工 如 路 [3 
精 加 工 如 路 [1 一 
切除 距离 | 1.0 点 方法 A 三 
切除 余 量 | oo.m [Al 
天 | 线 直 径 | a.20 有 

_ 一 移 除 上 一 个 | 
非 切 前 移动 2 创建 下 大 站 才 量 | 





和 布局 和 图 层 一 一 一 一 党 省 








后 视图 | 职 消 | 
图 8.2.3 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 杠 图 8.2.4 “ 线 切割 几何 体 ” 对 话 杠 
说 明 : 图 8.2.4 所 示 的 “ 线 切 割 几 何 体 ” 对 话 框 坦 苦 选项 卡 中 的 加 加 区 域 包 括 了 线 切 











害 的 两 种 类 型 ， 即 鳃 (2 轴线 切割 加 工 ) 和 轩 (4 轴线 切割 加 工 )，2 轴线 切割 加 工 多 用 于 
规则 的 模型 以 及 和 Z 轴 重 直 的 模型 ， 而 4 轴线 切割 加 工 可 以 用 于 有 倾斜 角度 的 加 工 。 

Step4. 在 “ 线 切 制 几何 体 ”对 话 框 国 要 选项 卡 的 要 了 x 域 中 单 击 “2 轴 ” 按 钮 俩 |， 
在 古 弛 和 下 选择 “ 面 边界 ”按钮 剧 ， 选 取 图 8.2.5 所 示 的 面 ， 单 击 [本 定 | 护 钮 ， 系 统 生成 
8.2.6 所 示 的 两 条 边界 ， 并 返回 到 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 框 。 














i 选取 该 面 





图 8.2.5 边界 面 图 8.2.6 边界 
Step5. 在 “顺序 外 部 修 前 ”对 话 框 国 击 王 区 域 中 单 击 轴 按 钮 ， 系 统 弹出 图 8.2.7 所 示 的 
“编辑 几何 体 ” 对 话 框 。 
Step6. 在 “编辑 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 “ 下 一 个 ”按钮 草 ， 系 统 显示 几何 体 的 内 轮廓， 
然后 单 击 上 入 除 | 拉 钮 ， 保 留 图 8.2.8 所 示 的 几何 体外 形 轮廓 。 
Step7. 单 击 “ 编 辑 几何 体 ” 对 话 框 中 的 已 形 定 | 交 馈 ， 返 回 到 “顺序 外 部 修 前 ” 对 话 框 。 








Stage3. 设置 切削 参数 





Step1. 在 “顺序 外 部 修 前 ”对 话 框 郑 击 于 古 硬 | 文 木 框 中 输入 值 1， 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 
国 ， 系 统 弹 出 图 8.2.9 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 (一 )。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 (一) 于 部 直面 下 册 文 本 框 中 输入 -10， 在 天 品位 置 | 凶 ] 下拉 
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列表 中 选择 国 轩 选项， 其余 参 数 采用 系统 默认 设置 值 。 










编辑 几何 件 加 
类 型 
E 到 闭 的 | 9 并 让 全 ] 
定制 过 界 激 据 
[汉王 
内 公差 而 
外 公差 [ 
厂 对 量 [i 
欧 除 | 附加 | 
编辑 信息 
控制 点 | 
全 部 重 选 | 
当前 几何 性 





| 确定 | 后 视图 | 职 消 | 和 
图 8.2.7 “编辑 几何体” 对 话 框 图 8.2.8 几何体 外形 轮 大 
Step3. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 (一 ) 中 的 扣 晶 | 选项 卡 ， 系 统 弹出 图 8.2.10 所 示 的 
“切削 参数 ”对 话 框 (二 )， 采 用 系统 默认 参数 设置 值 ， 单 击 旺 确 宣 | 立 乌 ， 系 统 返 回 到 “ 顺 
序 外 部 修 前 ”对 话 框 。 














策略 | 视角 | 策略 提前 
害 典 询 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 丫 朋 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
上 部 平面 2 | 25.00 | 凸 站 区 延伸 并 修 蔓 -| | 
下 部 平面 2 | 0.00 
拐角 外 的 刀 耕 形状 一 一 一 一 六 
光量 [ 殉 "| | 
切削 方向 加 交替 ™ 
显示 切削 | 方 向 | 
重 伟 距离 0. 12 
害 | 贱 位 置 对 中 ™ 
步 中 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
割 线 直 竹 自 蕊 比 | BED. 00 
| 
图 8.2.9 “切削 参数 ”对 话 框 (一) 图 8.2.10 “切削 参数 ”对 话 框 〈 二 ) 


8.2.9 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 〈 一 ) 各 选项 说 明 如 下 : 

@ ”十 部 平 甸 名 : 用 于 定义 电极 给 上 端 距 参 考 平面 的 距离 

@ TET 徊 EW. 用 于 定义 电极 丝 下 端 距 参考 平面 的 距离 ， 通 过 上 下 平面 可 以 确定 电极 
丝 的 长 度 。 

e@ 。 吏 台 : 用 于 定义 电极 丝 沿 替 件 的 加 工 方向 , 在 由 着 济 冯 下拉 列表 中 共 提 供 了 
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于 三 种 方式 。 其 中 国 E33 对 为 泥 合 方式 的 加 工 方 向 ， 其 加 工 方向 
是 根据 零件 的 需要 ， 在 一 些 地 方 采 用 顺 时 针 方向 ， 而 在 另外 的 地 方 采 用 逆 时 针 方 
向 ， 国 硬 二 为 怖 时 针 方 向 加 工 : 友和 拉 守 

@ 些 距 : 表示 步 进 的 类 型 ， 有 以 下 几 种 选项 可 以 选择 。 

芍 汪 用 步 长 大 小 来 表示 ， 即 相 邻 步 长 之 间 的 距离 。 








SR 


lst 措 : 利用 毛坯 和 震 件 之 间 的 距离 来 定义 步 进 的 距离 ,根据 不 同 需要 ， 
可 以 设 定 每 条 刀 路 不 同 的 加 工 余 量 。 





Stage4. 设置 移动 参数 








Stepl. 在 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 阐 出 图 8.2.11 
所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 指定 出 发 点 。 在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 中 选择 峻 本 项 卡 ， 在 本 要 本 区 域 辐 二 
的 下 拉 列 表 中 选择 国 晤 先 项 ， 单 击 央 | 核 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ”对 话 框 图 权 的 
F 拉 列表 中 选择 四 更 项 , 然后 在 辐 文 本 框 中 输入 值 -40.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 0.0, 在 医 
文本 框 中 输入 值 0.0， 单 击 上 确定 jj 钮 ， 返 回 到 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 ， 同 时 在 图 形 区 中 
显示 出 “出 发 点 ” 如 图 8.2.12 所 示 。 



































非 切削 移动 
进 如 | 退 刀 | 避让 | 刀具 补 伴 | 停止 点 | 
前 导 一 
非 侧 怖 前 导 zf 
前 导 方法 | 志 直接 -| 
车 四 中 离 | 1. 25 
刀具 补偿 距离 | 15 
图 8.2.11 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 图 8.2.12 ”出 发 点 
Step3. 指定 回 零 点 。 在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 中 选择 脆 玩 项 卡 , 在 到 区 域 本 要 到 扑 








F 拉 列表 中 选择 国 嫩 光 项 ， 单 击 央 控 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ”对 话 框图 卉 的 下 
拉 列 表 中 选择 国 选 项， 然后 在 国文 本 框 中 输入 值 -45.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 5.0, 在 国文 
本 框 中 输入 值 0.0， 单 击 歼 定 | 交 钮 ， 返 回 到 “ 非 切 前 移 动 ” 对 话 框 ， 然 后 在 “ 非 切削 移 
动 ”对 话 框 中 单 击 [ 殖 定 | 六 钮 。 

Step4. 在 “顺序 外 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 上 确定 | 拉锯 


Task3. 生成 刀 路 轨迹 
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Stage1. 生成 第 一 个 刀 路 轨迹 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 展开 入 氮 四 征 本 和 ins 几 呈 ， 训 ] 以 看 到 三 个 思路 轨迹 ， 双 
击 节点 惟 缉 RITERWML_TRIN_ROVSH ， 系 统 弹 出 图 8.2.13 所 示 的 “External Trim Rough” 对话 框 。 

Step2. 在 “External_Trim Rough” 对话 框 中 单 击 “ 生 成 ” 按钮 帮 ， 生成 的 思路 轨迹 如 
图 8.2.14 所 示 。 


External Trim 及 ough 


开始 必 轨 事件 
局 扫 事件 
笑 束 如 耕 事 件 


运动 辆 出 类型 
天 战 状态 控制 








和 连 项 一 一” 
控 作 一 一 
] sd 徊 | 给 | | . 





me | 
图 8.2.13 “External_Trim Rough” 对 话 框 图 8.2.14 ”思路 轨迹 
Step3. 在 “External_Trim Rough” 对 话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 按 甸 到 系统 弹出 “ 刀 轨 可 
视 化 ”对 话 框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “播放 ”按钮 出 | 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 
Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “External_Trim_ Rough” 对 话 框 中 单 击 诡 定 | 
按钮 ， 完 成 刀 轨 轨迹 的 演示 。 














Stage2. 生成 第 二 个 刀 路 轨迹 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 节点 全 名 EIFRNAL_TRIN_FUTOFF ， 系 统 弹出 图 8.2.15 所 示 的 
“External_ Trim Cutoff” 对 话 框 。 

Step2. 在 “External_Trim_Cutoff” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ” 按钮 图， 生成 的 思路 轨迹 如 
图 8.2.16 所 示 。 

Step3. 在 “External_Trim_Cutoff” 对 话 框 中 单 击 “确定 ” 按钮 图 ， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 
视 化 ”对 话 框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按钮 | 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 

Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “External_Trim_ Cutoff” 对 话 框 中 单 市 确定 | 
按钮 ， 完 成 思路 轨迹 的 演示 。 
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External Trim Cutoff 


开始 刀 轨 事件 


如 轨 事 件 
洗 束 二 轨 事 件 


运动 输出 类 型 2 
基线 状态 控制 ~ 
Ee 


加 
| ENE | 
确定 取消 | >、 


图 8.2.1$ “External Trim _ Cutoff” 对 话 框 图 8.2.16 ”思路 轨迹 











Stage3. 生成 第 三 个 刀 路 轨迹 


Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 节点 全 名 EYTERNAL_TRIN_FIHISH ， 系 统 弹 出 图 8.2.17 所 示 的 
“External_Trim Finish” 对 话 框 。 
Step2. 在 “External_Trim_Finish” 对 话 杠 中 单 击 “ 生 成 ” 按钮 图 | 在 模型 区 生成 的 刀 
路 轨迹 如 图 8.2.18 所 示 。 


External Trim Finishkh 











洛 束 二 轨 事 件 


运动 输出 类 型 
害 | 线 状 态 控 制 





图 8.2.17 “External_Trim_Finish” 对 话 框 图 8.2.18 ”思路 轨迹 


Step3. 在 “External_Trim_Finish” 对 话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 按钮 图 | 系统 弹出 “ 刀 轨 可 
视 化 ”对 话 框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “播放 ”按钮 且 |， 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 
Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “External_Trim_Finish” 对 话 框 中 单 击 确定 | 
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完成 思路 轨迹 的 演示 。 
Task4. 创建 工序 (二) 


Stage1. 创建 几何 体 
Step1l. 在 工序 导航 器 中 调整 到 几何 视图 状态 ， 选 中 节点 此 区 本 泗 ,， 单 击 和 鼠标 右键 ,在 
系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国语 一 > 本 加 了 四 合 今 ， 系 统 阐 出 “创建 几何 体 ” 对 话 


框 。 
Step2. 在 图 8.2.19 所 示 的 “创建 几何 体 ” 对 话 框 二 何 迟 了 汪汪 和议 项 中 单 击 
“SEQUENCE INTERNAL TRIM” 按钮 鲁 ， 单 击 确 定 jj 包 ， 系统 弹出 图 8.2.20 所 示 的 


“顺序 内 部 修 避 ”对 话 框 。 


饼 


-> 




















几 癌 体 子 类 型 一 了 
和 二 代 总 挝 







位 置 一 一 A 割 战 直径 | 0.20 
几何 忻 | GEDNETRY "| 切削 套数 
et 非 切 前 其 动 ,于 
[mcswml 和 





应 用 | 取消 | 
图 8.2.19 “创建 几何 体 ” 对 话 框 图 8.2.20 “顺序 内 部 修剪 ”对 话 框 








Step3. 单 击 “ 顺 序 内 部 修 前 ”对 话 框 国定 重 区 域 中 的 轴 按 钮 ， 系 统 弹出 “ 线 切 割 几何 
体 ” 对 话 框 。 

Step4. 在 “ 线 切割 几何 体 ”对 话 框 国 要 渤 项 卡 的 世 要 有 域 中 单 击 “2 轴 ” 按 钮 名 
在 同 到 下 选择 “ 面 边界 ”按钮 国 ， 选 取 图 8.2.21 所 示 的 面 ， 单 击 歼 定性 < 钮 ， 系 统 生 
成 图 8.2.22 所 示 的 两 条 边界 ， 并 返回 到 “顺序 内 部 修 前 ”对话 框 。 

Step5， 在 “顺序 内 部 修剪 ”对 话 框 顾 于 区 域 单 击 恩 按 钮 ， 系 统 弹出 “编辑 几何体 ” 
对 话 框 。 

Step6. 在 “编辑 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 且 移 除 | 拉 钮 ， 保 留 图 8.2.23 所 示 的 几 


何 体内 轮廓 。 
step7. 在 “编辑 几何 体 ” 对话 框 中 单 击 L 靖 定 | 过 钮 ,完成 几何 体 的 编辑 , 并 返回 到 “ 顺 


序 内 部 修 王 ”对 话 框 。 
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选取 该 面 


’ 






J 





图 8.2.21 边界 面 图 8.2.22 ”切割 线 轨迹 图 8.2.23 内 轮 启 


Stage2. 设置 切削 参数 





Step1. 在 “顺序 内 部 修剪 ”对 话 框 恩 砚 王 末 一文 本 框 中 输入 值 1， 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 
蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 ， 设 置 图 8.2.24 所 示 的 参数 ， 单 击 瑚 是 | 扩 钮 ， 完 成 
切削 参数 的 设置 ， 并 返回 到 “顺序 内 部 修剪 ”对 话 框 。 





Stage3. 设置 移动 参数 








Step1. 在 “顺序 内 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 删 ， 阐 出 图 8.2.25 所 示 
的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 








策略 | 损 角 | 

判 战 设置 一 一 入 

上 部 平面 到 | 25. 00 

下 部 平面 了 | -10. 00 

切削 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 和 

切削 方向 EE -| 

四 非 切 削 称 动 

TR ei 名 进攻 | 退 刀 | 避让 | 刀具 补偿 | 停止 点 | 

曹 语 中 高 [| nd I PE 

割 线 位 置 相 切 地 非 启 师 前 导 了 = 
前 导 方 法 | 志 直接 -| 
切 必 距离 | 1. 25 
刀具 补偿 距离 | 2.00 





图 8.2.24 “切削 参数 ”对 话 框 图 8.2.25 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


Step2. 指定 出 发 点 。 在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 选择 村 旬 选项 卡 ， 在 男 要 王 区 域 珊 器 
的 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 单 击 厌 | 较 钮 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 在 “点 ”对 话 框 匿 漳 的 
F 拉 列表 中 选择 国 选 项 , 然后 在 国文 本 框 中 输入 值 0.0, 在 国文 本 框 中 输入 值 0.0, 在 国文 
本 框 中 输入 值 00， 单 击 蕊 形 定 | 六 钮 ， 返 回 到 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 单 击 攻 形 定妆 钮 ， 系 统 返回 到 “顺序 内 部 修 前 ”对话 
框 ， 单 击 确 定 < 钮 ， 完 成 移动 参数 设置 值 。 
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Task5. 生成 刀 路 轨迹 


Stage1. 生成 第 一 个 刀 路 轨迹 








Step1. 在 工序 导航 器 中 展开 节点 由 恒信 由， 以 看 到 三 个 思路 轨迹 ， 双 
击 节 点 交 吉 TERNALTRIN_REOVGK ， 系 统 弹 出 图 8.2.26 所 示 的 “Internal_Trim_Rough” 对 话 框 。 

Step2. 在 “Internal_Trim_Roush” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ” 按 钮 晤 | 生成 的 刀 足 轨迹 如 
8.2.27 所 示 。 

Step3. 在 “Internal_Trim_Rough” 对 话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 图 | 系统 弹出 “ 刀 轨 可 
视 化 ”对 话 框 ， 调 整 动 画 速 度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 铜 央 ， 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 . 











Internal Trim 及 ouEkh 


洁 束 刀 恩 事 件 


运动 辆 出 类型 
天 | 战 状态 控制 





图 8.2.26 “nternal_Trim_ Rough” 对 话 框 图 8.2.27 ”思路 轨迹 


Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “Internal_Trim_Rough” 对 话 框 中 单 击 兢 定 | 
钮 ， 完 成 刀 路 轨迹 的 演示 。 





Stage2. 生成 第 二 个 刀 路 轨迹 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 节点 四 中 系统 弹出 图 8.2.28 所 示 的 
“Internal Trim Backburn” 对 话 框 。 

Step2. 在 “JInternal_Trim_Backburn” 对 话 杠 中 单 击 “生成 ” 按钮 图 | 在 模型 区 生成 的 
思路 轨迹 如 图 8.2.29 所 示 。 

Step3. 在 “Internal_Trim_Backburn” 对 话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 按钮 图 | 系统 弹出 “ 刀 轨 
可 视 化 ”对 话 框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 曙 |， 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 

Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “Internal_Trim_Backburn” 对 话 框 中 单 击 [ 确定 | 
按钮 ， 完 成 刀 轨 轨迹 的 演示 。 
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Tnternal Trim Backburn 


开始 媳 轨 事 件 
刀 轨 事件 


洁 束 刀 思 事件 
运动 得 出 区 型 


天 战 状态 控制 Pe ~ 





图 8.2.28 “TInternal_Trim Backburn” 对 话 框 图 8.2.29 ”思路 轨迹 


Stage3. 生成 第 三 个 刀 路 轨迹 





Stepl. 在 工序 导航 器 中 双击 节点 令 缉 yERWL_TRIN_FINSK ， 系 统 弹出 图 8.2.30 所 示 的 
“Internal_ Trim Finish” 对 话 框 。 
Step2. 在 “Internal_Trim_Finish” 对 话 杠 中 单 击 “ 生 成 ” 按钮 图 ， 在 模型 区 生成 的 刀 
路 轨迹 如 图 8.2.31 所 示 。 


Tnternal Trim Finishkh 


开始 必 轨 事件 
如 扫 事 件 
洗 束 二 轨 事 件 


运动 输出 类 型 
害 | 线 状态 控制 





图 8.2.30 “Internal_Trim_Finish” 对 话 框 图 8.2.31 思路 轨迹 
Step3. 在 “Internal_Trim_Finish” 对 话 框 中 单 击 “确认 ” 按钮 加 | 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 
化 ”对 话 框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 天 |， 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 
Step4. 分 别 在 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “JInternal_Trim_Finish” 对 话 框 中 单 市 确定 x 
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煞 , 完 成 “2 IHTERHAL_TRIM_FINISH BN 路 轨 迹 的 演示 , 
Task6. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 芝 全 加 ep 加 





从 令 ， 你 存 文 件 。 


8.3 四 轴线 切割 加 工 





四 轴线 切割 是 线 切 割 加 工 中 比较 种 用 的 一 种 加 工 方法 ， 通 过 选择 轴 的 类 型 不 同 ， 可 以 
指定 为 四 轴 下 线 切 割 加 工 的 方式 ， 通 过 选择 过 涛 占 中 的 项 面 或 者 侧面 来 确定 要 进行 线 切 制 
的 上 下 两 个 面 的 边界 形状 ， 从 而 完成 切割 。 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 








Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch08.03\wired 04.prt。 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 要 开外 | 一 w 车 信 ， 在 系统 漳 出 的 “加 工 环境 ”对 话 
杠 厦 可 惠 的 [要 恒 列 表 框 中 过 择 | 于 项 ， 单 击败 瑚 十 | 六 乌 ， 进 入 加 工 环境 。 


Task2. 创建 工序 











Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 








在 工序 导航 器 中 调整 到 几何 视图 状态 ， 双 击 节点 寺 茵 可 弄 ， 示 统 弹 出 “MCS 线 切 割 ” 
对 话 框 。 在 “MCS 线 切 割 ” 对 话 框 竹 得 弓 测 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 刚 ， 系 统 弹 
出 “CSYS” 对 话 框 。 在 “CSYS” 对 话 框 晋 杰 的 下 拉 列 表 中 选择 国 本 王选 项 , 然后 单 击 有 各 要 
区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 大， 在 系统 弹出 的 “点 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 -20.0， 单 击 
“点 ”对 话 框 中 的 [ 歼 定 上 钮 ， 然 后 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 和 “MCS 线 切 割 ” 对 话 
框 中 分 别 单 击 [确定 | 按钮 ， 完 成 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 如 图 8.3.1 所 示 。 














Stage2. 创建 几何 体 








Stepl. 在 工序 导航 器 中 选中 节点 北欧 可 盏 ， 人 然后 右 击 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
一 人 命令， 系统 弹出 图 8.3.2 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 尖 | 下拉 列 表 中 选择 基 BE 时 先 项 ， 在 工序 子 类 型 区 域 中 单 击 
“EXTERNAL_TRIM” 按 包 怨 ， 在 履 本 下 拉 列 表 中 选择 国光 项 ， 在 本 下拉 列 表 中 选 
择 国 吕 先 项 ， 在 | 风 癌 体 下 拉 列 表 中 选择 国 本 下 先 项 ， 在 | 六 污 | 下 拉 列 表 中 选择 加 到 到 于 和 项 ， 
在 名 向 文本 框 中 输入 EXTERNAL _TRIM。 



























296 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 










[J 
区 伊人 访 风 四 人 \ 


位 置 


程序 | FROGRAM "| 
刀 且 HOHE 下 

几何 仁 | NCS_WEDM ™ | 
方法 | NETHOD | 








图 8.3.1 创建 坐标 系 图 8.3.2 “创建 工序 ”对 话 框 











Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 上 确定 | 护 钮 ， 系 统 弹出 图 8.3.3 所 示 的 
“外 部 修剪 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “外 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 刚才 区 域 耻 二 辣 风 疝 沫 右 侧 的 各 校 钮 ， 系 统 弹出 
8.3.4 所 示 的 “ 线 切 割 几 何 体 ”对 话 框 。 











旧 定 此 切割 儿 何 性 Eh 














上 线 切 割 几何 迟 
相 加 工本 路 | 主要 | 定制 数据 | 
精 加 工 刀 路 
切除 距离 
刘斌 直径 
切 肖 | 参数 
非 切 前 荐 动 
进 给 率 
机 床 控制 ¥ 
和 Y 了 类 选择 | 
操作 A 入 际 上 一 1 | 
wa | 5 交 本 和 一 个 要 
Sd 向 | 到 | ET 


| 确定 | 后 视图 | 取消 | 
图 8.3.3 “外 部 修剪 ”对 话 杠 图 8.3.4 “ 线 切割 几何 体 ” 对 话 框 


Step5. 在 “ 线 切 割 几何 体 ” 对 话 框 屋 可 到 区 域 中 单 击 “4 轴 ” 按 钮 螺 











， 在 三 和 本 到 尘 项 
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组 中 单 击 “ 顶 面 ” 按 钮 全 ， 选 取 图 8.3.5 所 示 的 面 ， 系 统 生成 图 8.3.6 所 示 的 线 切 制 轨 迹 ， 
单 击 该 对 话 框 中 的 兢 定 上 钮 ， 并 返回 “外 部 修 前 ”对 话 框 。 





Stage3. 设置 切削 参数 











- 


Step1. 在 “外 部 修剪 ”对 话 框 因而 贡 一 文本 框 中 输入 值 2， 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 
系统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 ， 设 置 参 数 如 图 8.3.7 所 示 ， 单 击 医 博 证 则 | 拉 钮 ， 完 成 
切削 参数 的 定义 ， 并 返回 到 “外 部 修 前 ”对 话 框 。 








Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 








step1. 在 “外 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 贺 ， 系 统 弹出 图 8.3.8 所 示 的 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 可 于 的 下 拉 列 表 中 选择 因 
按钮 ， 系 统 返回 到 “外 部 修剪 ”对 话 框 。 





EE ， 单 市 确定 | 














选取 该 面 划 线 玄 症 一 
上 部 平面 弄 | 25.00 

下 部 平面 2 | om 

本 着 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 信 

切削 方向 | 二 变革 -| 

< 财 显示 切削 | 方向 | 
. 重 委 距 离 | ot12 





步 电 一 六 
本 





图 8.3.6” 线 切割 轨迹 图 8.3.7 “切削 参数 ”对 话 框 
8.3.8 所 示 的 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 各 选项 说 明 如 下 : 
@ ” 副 力 法 : 用 于 确定 电极 进入 切割 边界 时 的 进 刀 方式 。 
@  “ 非 出 梧 曾 地 .表示 当 电 极 进 入 边界 时 ， 电 极 没有 任何 侧 倾 。 
@ ”加 必 距离 | 电极 距离 边界 的 距离 。 
@ 天 寺 用. 当 要 进入 切削 边界 时 ， 电 极 丝 的 倾斜 角度 ， 
@ ”县 补 信 骨 ， 用 电极 丝 的 倾斜 角度 来 做 补偿 ， 
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@ 。 王 号 和合 此 高 : 用 电极 丝 的 半径 来 做 补偿 。 


Task3. 生成 刀 路 轨迹 





Stepl. 在 “外 部 修 前 ”对 话 框 中 单 击 “ 生 成 ”按钮 图 ， 刀 路 轨迹 如 图 8.3.9 所 示 。 
Step2. 在 图 形 区 通过 旋转 、 平 移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ” 图 标量 重新 显示 路 径 。 
可 以 从 不 同 角 度 对 刀 路 轨迹 进行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 




















非 切削 移动 
进 习 | 退 可 | 避让 | 刀具 补 伴 | 停止 点 | A 
前 导 一 一 A 人 展 
非 训 炳 前 导 2 ™ < 
前 导 方 法 | 去 直接 -| 时时 h 

i 

切入 距离 [25 区 | 
如 具 补 偿 距 离 | 1.25 | , 





图 8.3.8 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 图 8.3.9 ”思路 轨迹 
Task4. 动态 仿真 








Stepl1. 在 “外 部 修 前 ”对 话 框 中 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 一， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 ， 调 整 动画 速度 后 单 击 “播放 ”按钮 别 |， 即 可 观察 到 动态 仿真 加 工 。 

Step2. 分 别 在 “ 思 轨 可 视 化 ”对 话 框 和 “外 部 修剪 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 钮 ， 完 成 
四 轴线 切割 加 工 。 

Task5. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 人 玫 ! m=> .| 果 存 




















本 章 将 介绍 有 关 数 控 后 置 处 理 的 知识 。 由 于 各 个 厂家 机 床 的 数控 系统 都 
是 不 同 的 ,， UG NX 8.0 生成 的 刀 路 轨迹 文件 并 不 能 被 所 有 的 机 床 识别 ,因而 需要 对 其 进行 必 
要 的 后 置 处 理 ， 转 换 成 机 床 可 识别 的 代码 文件 后 才 可 以 进行 加 工 。 通 过 对 本 章 的 学 习 ， 相 
信 读 者 会 了 解数 控 加 工 的 后 置 处 理 功能 


9.1 概 还 





在 UG NX 8.0 中 ， 在 生成 了 包括 切削 刀具 位 置 及 机 床 控 制 指令 的 加 工 刀 轨 文 件 后 ， 由 
于 刀 轨 文件 不 能 直接 驱动 机 床 ， 所 以 必须 要 处 理 这 些 文件 ， 将 其 转换 成 特定 机 床 控制 器 所 
能 接受 的 NC 程 计 ， 这 个 处 理 的 过 程 就 是 “后 处 理 ”。 在 UG NX 8.0 软件 中 ， 一 般 是 用 UG 
后 处 理 画 进行 后 处 理 的 。 

UG 后 处 理 构 造 右 (Post Bulider) 可 以 通过 图 形 交 互 的 方式 创建 二 轴 到 五 轴 的 后 处 理 器 
文件 ， 并 能 灵活 定义 NC 程序 的 格式 、 和 输出 内 容 、 程 序 头 尾 、 操 作 头 尾 以 及 换 刀 等 每 个 事件 
的 处 理 方式 。 利 用 后 处 理 构 造 器 建立 后 处 理 器 文件 的 过 程 如 图 9.1.1 所 示 。 

不 在 UG /Post Builder 功能 之 内 
获得 机 床 /控制 系统 数据 


UG /Post 
Builder 


| 生成 及 编辑 .Tel 文件 






































\ 
I 


生成 及 编辑 .def 文件 


铣 、 车 、 线 切割 等 


图 9.1.1 UG /Post Builder 建立 后 处 理 过 程 
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9.2 创建 后 处 理 器 文件 


9.2.1 进入 UG 后 处 理 构造 器 工作 环境 





Stepl. 进入 UG 后 处 理 构造 器 工作 环境 。 选 择 菜单 国葬 一 > 于 到 玛 | 一 
> mj EE 命令 ， 启动 UG 后 处 理 构造 器， 加 
9.2.1 所 示 。 





mFost Builder Version 8.0.0 


Ut1li1t1es Help 





图 9.2.1 “UG 后 处 理 构造 器 ”工作 界面 


Step2. 转换 语言 。 在 图 9.2.1 所 示 的 UG 后 处 理 构 造 器 工作 界面 中 选择 沫 单 
iis 命令 ， 结 果 如 图 9.2.2 所 示 。 


网 I/ 后 处 理 构造 器 版 本 8.0.0 





























图 9.2.2 “UG 后 处 理 构 造 器 ”工作 界面 
9.2.2 新建 一 个 后 处 理 器 文件 


Step1. 选择 新 建 命令 。 进 入 UG 后 处 理 构 造 器 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 交 入 > 医 计 于 本 
命令 (或 单 击 工具 条 中 的 加 | 按钮 )， 系 统 弹出 图 9.2.3 所 示 的 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 ， 用 
户 可 以 在 该 对 话 框 中 设置 后 处 理 器 名 称 、 输 出 单位 、 机 床 类 型 和 控制 器 类 型 等 内 容 。 

Step2， 定义 后 处 理 名 称 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 基 丈 理 看 称 | 文 本 框 中 输入 
“Mill 3 Axis”。 

Step3. 定义 后 处 理 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 中 选择 使 主 后 处 理 单 选 项 。 

Step4. 定义 后 处 理 输入 单位 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 硕 王 理 竹 西单 酸 区域 中 选择 
本 过 简单 渤 项 。 

Step5. 定义 机 床 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 磊 丽 区 域 中 选择 园 吴 单 选项 ， 在 其 
F 面 的 下 拉 列 表 中 选择 3 轴 一 选项 。 
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Step6. 定义 机 床 的 控制 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 束 制 器 区 域 中 选择 镶 一 般 单 选 
项 。 
Step7. 单 击 


园 新 建 后 处 理 器 


后 处 理 和 名 称 [new_post 


描述 i 3 轴 铁 床 。 了 | 
可 | 





按钮 ， 完 成 后 处 理 右 的 机 床 及 控制 系统 的 选择 。 








| 名 主 后 椒 理 | 
二 妈 单 位 副 处 理 
后 站 理 辆 出 单位 
机 床 
何 符 





全 车 
合 绪 切 荐 | 





图 9.2.3 “新 建 后 处 理 右 ”对 话 框 


9.2.3 所 示 的 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 中 各 选项 说 明 如 下 : 

@ ”后 处 理 名 称 文 木 框 : 用 于 输入 后 处 理 器 的 名 称 。 

@ 。” 捆 述 文本 框 : 用 于 输入 描述 所 创建 的 后 处 理 器 的 文字 。 

@ ”全 主 后 处 理 单 选项 : 用 于 设 定 后 处 理 器 的 类 型 为 主 后 处 理 ， 一 般 应 选择 此 类 型 。 

@ 。 合 促 单 位 副 处 理 单 选项 : 用 于 设 定 后 处 理 器 的 类 型 为 仅 单位 后 处 理 ， 此 类 型 仅 用 来 
改变 输出 单位 和 数据 格式 。 

@ ”后 站 焉 区 出 单 位 区 域 : 用 于 选择 后 处 理 输出 的 单位 。 
回旋 匡 相 单 选 项 : 选择 该 选项 表示 后 处 理 输出 单位 为 英制 英寸 。 
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”同村 殉 单 选项 :选择 该 选项 表示 后 处 理 输出 的 单位 为 公制 毫米 
e” 眠 腰 区 域 用 于 选择 机 床 类 型 。 
回 “ 国 辐 单 选项 ， 选 择 该 选项 表示 选用 铣床 类 型 ， 
回国 国 单 选项 ， 选 择 该 选项 表示 选用 车 床 类 型 。 
外 ”同村 硬 副 单 寺 项 ， 选 择 该 选项 表示 选用 线 切割 类 型 
@ 3 轴 一 下拉 列表 用 于 选择 机 床 的 结构 配置 ， 
@ ”至 市 等 区 域 用 于 选择 机 床 的 控制 系统 类 型 。 
回 “ 国 三 病 单 选项 ， 选 择 该 选项 表示 选用 通用 控制 系统 . 
回 “ 国 国 单 先 项， 选择 该 选项 表示 从 后 处 理 构造 器 提供 的 控制 系统 列表 中 选择 ， 
回 。 较 用 下 单 选项 ， 选 择 该 选项 表示 选择 用 户 自 定义 的 控制 系统 . 


9.2.3 ”机 床 的 参数 设置 值 


当 完 成 以 上 操作 后 ， 系 统 进入 后 处 理 器 编辑 窗口 ， 如 图 9.2.4 所 示 。 此 时 系统 默认 显示 
为 攻 引 而 计 选项 卡 ， 该 选项 卡 用 于 设置 机 床 的 行程 限制 、 回 零 坐标 及 播 补 精度 等 参数 ， 


rr C:\Proeram Files"\Siemens "Hi 8.0\MACHresource\postprocessor ‘Mill] 3 hxis 


Er 


后 处 理 输出 单位 : etric 








动 虑 拟 WC 控制 袁 





污 性 运动 区 拓 这 


晤 小 值 |. 001 





图 9.2.4 “机 床 ” 选 项 卡 
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9.2.4 所 示 的 机 床 选项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 

e@ 。” 基 出 图 形 记 对 区 域 ， 用 于 确定 是 否 输 出 圆 陶 指令 ， 选 择 久 号 单 选项 ， 表 示 输 出 圆 陶 
指令 ， 选 择 鲁 亚 单 选项 ， 表 示 将 圆 缴 指令 全 部 改 为 直线 插 补 输出 。 

小 性 轴 行 程 限制 区 域 .， 用 于 设置 机 床 主轴 义 、Y、Z 的 极限 行程 。 

回 等 位 熏 区域 : 用 于 设置 机 床 回 零 坐标 。 

线性 天 到 和 分 大 诗 区 域 : 用 于 设置 直线 播 补 的 精度 值 ， 机 床 控 制 系统 的 最 小 控制 长 度 。 
移 为 进 给 牵 区 域 : 用 于 设置 机 床 快速 移动 的 最 大 速度 。 

蚀 名 主轴 区 域 : 用 于 设置 机 床 初 始 的 主轴 矢量 方向 。 

量 示 机 床 |， 单 击 该 按钮 可 以 显示 机 床 的 运动 结构 简 图 . 

||: 单 击 该 按钮 后 ， 此 页 的 所 有 参数 将 恢复 为 默认 值 ， 

: 单 击 该 按钮 后 ， 此 页 的 所 有 参数 将 变 成 本 次 编辑 前 的 设置 。 











9.2.4 程序 和 刀 轨 参数 的 设置 


1. 程 太 选项 卡 





进入 胶 人 和 2 选项 卡 后 ， 系 统 默 认 显示 程序 子 选项 卡 ， 如 图 9.2.5 所 示 。 该 选项 卡 用 于 
定义 和 修改 程序 起 始 序列 、 操 作 起 始 序 列 、 刀 轨 事 件 〈 机 床 控制 事件 、 机 床 运 动 事件 和 循 
环 事件 )、 操 作 结 束 序列 以 及 程序 结束 序列 。 


rr [和 
F bb hh Er 














挟 机床 控制 
二 运动 
名 现成 循环 








“FF WON set_seq_on 
加 640 517 5E90 E71 
"FFE CHD fiz FAPID SET 





图 9.2.5 “程序 ”选项 卡 
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在 程 奈 子 选项 卡 中 有 两 个 不 同 的 窗口 ， 左 侧 是 组 成 结构 ， 右 侧 是 相关 参数 。 在 左 侧 的 
结构 树 中 选择 一 个 节点 , 右 侧 则 会 显示 相应 的 参数 。 每 一 个 NC 程序 都 是 由 在 左 侧 的 窗口 中 
显示 的 5 种 序列 (Sequence) 组 成 的 ， 而 序列 在 右 侧 的 窗口 中 又 被 细 分 为 标记 (marker) 和 
程序 行 (block)。 在 UG 后 处 理 构造 右 中 预定 义 的 事件 ， 如 换 刀 、 主 轴 转 、 进 刀 等 ， 用 呐 色 
长 条 表示 ， 束 是 标记 的 一 种 。 在 每 个 标记 下 又 可 以 定义 一 系列 的 输出 程序 行 。 

9.2.5 所 示 的 程 夺 选项 卡 部 分 选项 说 明 如 下 : 

左 侧 的 组 成 结构 中 包括 NC 程序 中 的 五 个 序列 和 刀 轨 运动 中 的 四 种 事件 。 

e  ” 国 程 序 起 始 序 列 ， 用 来 定义 程序 头 输出 的 语句 ， 程 序 头 事件 是 所 有 事件 之 前 的 . 

。 ” 国 操作 起 始 序 列 ， 用 来 定义 操作 开始 到 第 一 个 切削 运动 之 间 的 事件 。 

。 国 刀 轨 ， 用 于 定义 机 床 控制 事件 、 加 工 运 动 、 钻 循环 等 事件 ， 

串 ” 贸 机床 控制 主要 用 于 定义 进 给 、 换 刀 、 切 前 液 、 尾 架 、 夹 紧 等 事件 ， 也 可 以 
用 于 模式 的 改变 ， 如 输出 是 绝对 或 相对 等 。 

回 “ 命运 动 . 用 于 定义 后 处 理 如 何 处 理 刀 位 轨迹 源 文 件 中 的 GOTO 语句 ， 

加 ”人 蚀 现 成 钉 环 , 用 于 定义 当 进 行 孔 加 工 循环 时 ， 系 统 是 如 何 处 理 这 类 事件 的 ， 并 
定义 其 输出 格式 。 

加 ”和 蚀 杂 项 ， 用 于 定义 子 操 作 刀 轨 的 开始 和 结束 事件 . 

姜 操 作 结束 序列 ， 用 来 定义 退 刀 运 动 到 操作 结束 之 间 的 事件 。 

留 程序 结束 序列 ， 用 于 定义 程序 结束 时 需要 给 出 的 程序 行 ， 一 个 NC 程序 只 有 一 

个 程序 结束 事件 。 


2. 6 工 码 选项 卡 


进入 肠 | 如 和 7 卫 选项 卡 后 ， 单 击 5 代码 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.6 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定义 
后 处 理 中 所 用 到 的 所 有 G 代码 。 
程序 | 6 工 码 | 互 共 码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 




















[| 


了 





图 9.2.6 “G 代码 ”选项 卡 
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3. 互 代码 选项 卡 





进入 胶合 和 2 选项 卡 后 ， 单 击 下 绕 码 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.7 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定义 
后 处 理 中 所 用 到 的 所 有 M 代码 。 


程序 | 6 式 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 





图 9.2.7 “M 代码 ”选项 卡 
4， 立 子 村 总 选项 卡 





进入 县 | 本 az 选项 卡 后 ， 单 击 文字 汇总 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.8 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定 
义 后 处 理 中 所 用 到 的 字 地 址 ， 但 只 可 以 修改 格式 相同 的 一 组 字 地 址 或 格式 ， 若 要 修改 一 
里 某 个 字 地 址 的 格式 ， 要 在 国 we seax 选 项 卡 中 的 将 式 子 选项 卡 中 进行 修改 。 





程序 | 6 代码 | 二 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


| 文字 | 指引 绪 ” 攻 码 | 数据 类 型 | 吉 号 (+) | 前 导 堆 | 可 者 | 小数 (.) 


mm ee 
Er = 
Er li 


Be | |s we | 奋 


其 他 数据 单元 上 





恢复 | 


图 9.2.8 “文字 汇总 ”选项 卡 
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图 9.2.8 所 示 的 六 字汇 羡 选 项 卡 中 有 如 下 参数 可 以 定义 : 


5; 


EE 专 天 :时 示 NC 代码 的 分 类 名 称 ， 如 G_plane 表示 圆 弧 平面 指令 

Re 狼 字 地 址 的 头 码 ， 头 码 是 字 地 址 中 数字 前 面 的 字母 部 分 

: 可 以 是 数字 和 文本 。 若 所 需 代 码 不 能 用 字母 加 数字 实现 时 ， 则 要 用 文字 
类 型 。 

: 用 于 定义 正 数 的 前 面 是 否 显示 “+” 号 。 

: 用 于 定义 是 否 输出 前 零 。 

: 用 于 定义 整数 的 位 数 。 在 后 处 理 时 ， 当 数据 超过 所 定义 的 位 数 时 则 会 出 现 
错误 提示 。 

村. 用 于 定义 小 数 点 是 否 输 出。 当 不 输出 小 数 点 时 ,前 零 和 后 零 则 不 能 输出 。 
E 了 用 于 定义 小 数 的 位 数 ， 

: 用 于 定义 是 否 输出 后 零 。 

LL 到， 用 于 定义 该 指令 是 否 为 模 态 指令 


文字 排序 选项 卡 


进入 电大 和 孜 先 项 卡 后 ， 单 击 文字 排序 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.9 所 示 。 该 选项 卡 显示 功 


输出 的 先后 顺序 ， 可 以 通过 鼠标 拖 动 进行 调整 


ls» le 让 Ge [Ele" SG FSe ies He Hx HY Hz 


Bo|| eT I lg HR ie ls HT Hp fn He 





图 9.2.9 “文字 排序 ”选项 卡 


6， 定制 命令 选项 卡 


进入 县 ja 和 7 选项 卡 后 ， 单 击 定制 命令 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.10 所 示 。 该 选项 卡 可 以 
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让 用 户 加 入 一 个 新 的 机 床 命令 ， 这 些 指令 是 用 TCL 编写 的 程序 ， 并 由 事件 处 理 执行 。 
程序 | 6 式 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 守 | 


并 This cuatom cormmand is called bv FEEDRATE SET; 
# it allowsa vou to modifw the feed rate numher aftter bh 


“PB CH FEEDRATE MUME # calculated bv the svatem. 
PPE CW log revisior A 





#<03-13-D0D8 ga1l> 一 idded use of frn factor idefined in u 
TF PB CD abort_event 于 Use ylobal frn factor lidefined as 1.0 
“FPB CM ask machine + detfine a Cuastom one here 


PE_CIm end _of_ali 
了 二 一 后 人 一 一 人 ylobhal mom feed rate nimber 


蛤 FE_CHW_fix_RAPID_SE] ylohal mom svs frn factor 

PPE CM pause ylohal mom kin max frn 

“FPB CM reload iks ps 下 国 
PPE CHW restore work :| | 


“FPB CM revise new 让 
“FPB Cm set_casys 
“FPB CM set_ cycle pls 二 


加 | } 











图 9.2.10 “定制 命令 ”选项 卡 
7。 链接 的 后 处 理 选项 卡 


进入 胸 jaF 和 7 选项 卡 后 ， 单 击 链接 的 后 处 理 选 项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.11 所 示 。 该 选项 卡 用 
于 链接 其 他 后 处 理 程序 。 


程序 | 6 代码 | 二 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 


恒 链 护 其 他 后 处 理 逢 此 后 处 理 






this post 


图 9.2.11 “链接 的 后 处 理 ” 选 项 卡 


8.， 达 | 选项 卡 





进入 县 各 和 z 世 选项 卡 后 ， 单 击 匿 庭 项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.12 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定义 宏 
或 循环 等 功能 。 
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程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


创建 | 劳 切 | 





图 9.2.12 “ 宏 ” 选 项 卡 
9.2.5 NC 数据 定义 
进入 图 we 选项 卡 ， 该 选项 卡 中 包括 四 个 子 选项 卡 ， 可 以 定义 NC 数据 的 输出 格 
Fe 
1.， 鞭 选 项 卡 


进入 图 jwe 8 选项 卡 后 ， 单 击 块 选项 长 ， 结 果 如 图 9.2.13 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定义 
表示 机 床 指令 的 程序 中 输出 哪些 字 地 址 ， 以 及 地 址 的 输出 顺序 。 行 由 词组 成 ， 词 由 字 和 数 
组 成 。 
| 块 | 文字 | 格式 | 其 他 数据 单元 | 


创建 | 劳 切 | 上 

















添加 文字 | [Seutcom (G41 - Cutcom (LEFTARISHTAOFF)) | 


闻 absolute mode 
问 auzxfun 

问 circular mowe 
问 coolant_oftf 





el 图 


问 coordinate sy: 

问 cycle bore 

问 cycle bore_ bai 

国 cyclLe bore _ dr: 

加 cycle_bore_dw > 
国 cycle_bore ma 4 | | 


加 cycle_bore_ ma 
国 cycle bore no 
癌 cycle_drill 


问 cycle_drill_tb: 


闻 cycle drill di 车 点 认 值 | 
| | 广 本 
图 9.2.13 “ 块 ” 选 项 卡 











2. 立 宇 选项 卡 





进入 图 we ssxx 选 项 卡 后 ， 单 击 文字 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.14 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定 
义 词 的 输出 格式 ， 包 括 字 头 和 后 面 参数 的 格式 、 最 大 值 、 最 小 值 、 模 态 、 前 绥 及 后 绥 字 
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和- 人 
盾 等 。 
创建 
过 和 
== 









指引 拷 


SG adijust 
Gg feed 


= 。 
iG_ spin 


Sg return 
i motion 
i mode 
有 


中 


流 :于 
上 
EY 


rr: 


证 : 玉 

Ffourth axis 
是: . = 
Efifth axis 违 册 处理 截断 值 3 


-其 小 值 


请 


默 记 值 


图 9.2.14 “文学 ”选项 卡 





进入 医 选项 卡 后 ， 单 击 癌 式 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.15 所 示 。 该 选项 卡 用 于 定 








义 数据 输出 是 整数 或 字符 串 。 





国 Coordinate 

国 Digit_2 

国 Digzit 也 

国 Digzit_5 

国 Dweall_SECONDS 
国 ] Ewrent Hum 全 区 本 区 输出 小 数 点 1.) 
国 Feed 


国 Feed_DPM 
国 Feed_FRN 三 竹 出 前 导 加 瑟 (+) 


国 Feed_IMY 中 输出 前 导 和 去 


国 Feed IPT 
4 | | k 





图 9.2.15 “格式 ”选项 卡 
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4.， 其 他 数据 单元 选项 卡 


进入 [图 wc 效 虹 让 选项 卡 后 ， 单 击 其 他 数据 单元 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.16 所 示 。 该 选项 卡 
用 于 定义 程序 行 序列 号 和 文字 间隔 符 、 行 结束 符 、 消 息 始末 符 等 数据 。 





卖 | 文字 | 烙 式 | 其 他 数据 单元 || 


序列 号 用 户 定 流 事 牢 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
序列 号 开始 值 原 包括 其 他 CDL 立 性 


序列 号 增 量 $USGIT CAM TSER DEF _ EVENT _DIR7ude。edl 
序列 号 频率 


序列 号 最 大 异 了 | 


请 从 后 处 理 雏 事 UTE 


六 OF 一 





图 9.2.16 “其 他 数据 单元 ”选项 卡 
9.2.6 输出 设置 


单 击 各 ， 进 入 “输出 设置 ”选项 卡 。 该 选项 卡 中 包括 三 个 子 选项 卡 ， 用 于 定义 
NC 程序 输出 的 相关 参数 。 
1， 列表 文件 选项 卡 





单 击 列表 艾 件 选 项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.17 所 示 。 该 选项 卡 用 于 控制 列表 文件 输出 的 内 容 ， 
输出 的 内 容 有 X、Y、Z 坐标 值 ， 第 4、5 轴 的 角度 值 ， 还 有 转速 及 进 给 。 默 认 的 列表 文件 
的 扩展 名 古 Ipt。 





2， 其 他 选项 选项 卡 


单 击 其 他 选项 选项 卡 ， 结 果 如 图 9.2.18 所 示 ， 默 认 的 NC 程序 的 文件 扩展 名 是 ptp。 
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-列表 立 件 单元 
列表 区 人 忻 扩展 多 [1pt 


组 性 

区 X 坐标 

区 了 Y 坐标 

区 工 坐标 

区 第 4 轴 和 角度 
区 第 5 轴 和 角度 
匠 进 给 

区 建 度 


| 


图 9.2.17 “列表 文件 ”选项 卡 











下 


双 


- 葡 出 控 和 刺 单 元 
NMAC 输出 鼠 忻 扩展 避 ptp 


请 生成 组 输出 

请 竹 出 警 半 请 昌 

于 显示 详细 错误 消息 
请 激活 审 术 工 具 
用 户 Tcl 源 

大 衬 用 户 Tcl1 文件 


区 人 忻 多 [new_post_user.tcl 


可 壬 的 备 选单 位 副 处 理 
上 默认 


图 9.2.18 “其 他 选项 ”选项 卡 


9.2.18 所 示 的 选项 卡 部 分 选项 说 明 如 下 : 
@ 了 必 生 成 组 策 出 : 选中 该 复 选 框 后 ， 则 表示 输出 多 个 NC 程序 ， 它 们 以 程序 组 进行 
分 割 。 
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@ 区 消 出 这 慎独 呈 : 选中 该 复 选 框 后 ,系统 会 在 NC 文件 所 在 的 目录 中 产 出 一 个 在 后 处 
理 过 程 中 形成 的 错误 信息 。 

@ ” 避 显 示 详 细 错 误 消 息 . 选中 该 复 选 框 后 ， 则 可 以 显示 详细 的 错误 信息 。 

@ ”隔世 滞 审核 工 晤 .该 功能 用 于 调试 后 处 理 ， 

@ 。 联 晨 用 局 Tel 区 全 选中 该 复 选 框 后 ， 则 可 以 在 其 下 的 文本 框 中 选择 一 个 TCL 源 程 
2 

3， 葡 后 处 理 文 丹 预 览 半 页 卡 


单 击 卫 、 后 处 理 文件 预览 ， 进 入 “后 处 理 文件 预览 ”选项 卡 ， 如 图 9.2.19 所 示 。 该 选项 卡 
可 以 在 后 处 理 器 文件 保存 之 前 对 比 修改 的 内 容 ， 最 新 改动 的 文件 内 容 在 上 侧 窗口 中 显示 ， 
旧 的 在 下 侧 窗口 中 显示 。 








列表 文件 | 其 他 选项 | 多、 后 处 理 文件 预览 | 


事件 处 理 程序 || 定义 | 





业 














第 一 个 线性 移动 





图 9.2.19 “后 处 理 文件 预览 ”选项 卡 


9.2.7 ”虚拟 N/C 控制 器 


所 


单 二 天 wc ts， 进入 “虚拟 N/C 控制 器 ”选项 卡 ， 如 图 9.2.20 所 示 。 该 选项 卡 可 
综合 仿真 与 检查 ， 系 统 会 生成 男 外 一 个 *_vnc.tcl 文件 。 
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刀具 安装 
组 性 [sr INDLE 
联接 [TooL_WOUNT_JTCT 


程序 零 大 者 
| 组 性 国 SLIDE | 





图 9.2.20 “虚拟 N/C 控制 器 ”选项 卡 
9.3 ”定制 后 处 理 器 综合 沁 例 


本 节 用 一 个 范例 介绍 定制 后 处 理 器 的 一 般 步 绝 ， 最 后 用 一 个 加 工 模型 来 验证 后 处 理 占 
的 正确 性 。 对 于 目标 后 处 理 器 的 要 求 为 : 

(1) 铣床 的 控制 系统 为 FANUC。 

(2) 在 每 一 单 段 程序 前 加 上 相关 的 工序 名 称 和 工序 类 型 ， 便 于 机 床 操作 人 员 识 别 。 

(3) 在 每 一 单条 程序 结尾 处 将 机 床 主轴 Z 方 同 回 零 ， 主 轴 停 转 ， 冷 却 天 闭 ， 便 于 检测 
加 工 质 量 。 

(4) 在 每 一 单 段 程序 结束 处 显示 加 工时 间 ， 便 于 分 析 加 工效 率 。 

(5) 机 床 的 极限 行程 为 X: 15$00.0，Y: 1500.0，Z: 1500.0， 其 他 参数 采用 系统 默认 设 














Task1. 进入 后 处 理 构 造 器 工作 环境 


选择 下 拉 菜 单 转 弄 汪 m= m= 夯 Siemems Hi 


人 ^. 


Task2. 新 建 一 个 后 处 理 器 文件 





I > ET +» 
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Step1l. 选择 新 建 命令 。 进 入 UG 后 处 理 构造 器 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 广 件 = 医 二 于 本 
命令 ， 系 统 弹出 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 。 

Step2. 定义 后 处 理 名 称 。 在 局 门 理 名 称 文本 框 中 输入 My_post。 

Step3. 定义 后 处 理 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 中 选择 仿 主 后 处 理 单 选项 。 

Step4. 定义 后 处 理 和 输入 单位 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 医 处 理 答 币 单 千 区 域 中 选择 
二 毫米 单 选项 。 

Step5. 定义 机 床 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 对 床 区 域 中 选择 贺 甘 单 选 项 ， 在 其 
F 面 的 下 拉 列 表 中 选择 3 轴 ， 一 选项 。 

Step6. 定义 机 床 的 控制 类 型 。 在 “新 建 后 处 理 器 ”对 话 框 豆 制 可 区域 中 选择 加 谓 单 先 
项 ， 然 后 在 其 下 拉 列 表 中 选择 SEO i 污 项. 

Step7. 单 击 一 确定 | 按钮 ， 完 成 后 处 理 的 机 床 及 控制 系统 的 选择 ， 此 时 系统 进入 后 
处 理 编辑 窗口 。 


Task3. 设置 机 床 的 行程 























线性 运动 分 大 率 
最 小 但 -001 | 





图 9.3.1 “机 床 ” 选 项 卡 


Task4. 设置 程序 和 刀 轨 
Stage1. 定义 程序 的 起 始 序列 
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Step1. 选择 命令 。 在 后 处 理 器 编辑 窗口 中 单 击 甩 | 本 az% 选 项 不， 结果 如 图 9.3.2 所 示 。 
Step2， 设 置 程序 开头 。 在 图 9.3.2 中 的 图 程序 # 冯 | 的 分 支 区 域 中 右 击 
这 Wset_seoon | 选项 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国宝 命令. 


程序 | 6 代码 | 二 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


请 显示 组 合 WAC 代码 块 


























的 程序 起 始 序列 
国 操作 起 始 序列 
刀 轨 
国 机 床 榨 制 
国 运动 
名 现成 循环 
国 杂项 
国 操作 结束 序列 
印 程序 结束 序列 






右 击 此 选项 


~ 










72--------------------------~ 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


图 9.3.2 “程序 和 刀 轨 ”选项 卡 


Step3. 修改 程序 开头 命令 。 





(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.2 中 的 国 ， 程 席 开交 分支 中 单 击 息 coco cc jj] 
， 此 时 系统 弹出 图 9.3.3 所 示 的 “Start of Program - 块 : absolute_mode” 对 话 框 《〈 一 )。 


国 start of Froaram - 块 : ahsolute mode 








块 名称 :- absolute mode 
证 加 文字 | G_cutcon (G41 - Cutcom (LEFT/RIGHT/OFF)) 4| bd 





图 9.3.3 “ 块 ' absolute mode” 对 话 框 (一 ) 
(2) 删除 G71。 在 图 9.3.3 所 示 的 “Start of Program - 块 : absolute_mode” 对 话 框 (一 ) 


316 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


中 右 击 所 按钮 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 LE 和信 . 
(3) 添加 G49。 在 图 9.3.3 所 示 的 “Start of Program- 块 : absolute_mode” 对 话 框 (一) 


eg .ae — EXT 











守则 掖 钮 不 放 ， 拖 动 到 Gw 后 面 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 G49， 系 统 会 自 
动 排 序 ， 结 果 如 图 9.3.4 所 示 。 


Start of Froaram - 块 : absolute mode 





图 9.3.4 “ 块 :，absolute_mode” 对 话 框 (二 ) 
(4) 添加 G80。 在 图 9.3.4 所 示 的 “Start of Program - 块 : absolute_mode” 对 话 框 (二 ) 





Ey 


宝 下拉 钮 不 放 , 将 其 拖 动 到 全 " _ 后 面 , 此 时 会 显示 出 新 添加 的 G80, 系统 会 自动 排序 ， 
结果 如 图 9.3.5 所 示 。 


Start of Froaram - 块 : absolute mode 


absolute mode 


和 在 下 拉 列 表 中 选择 四 一 EECIS 命令 ， 欠 后 单 击 








[6_motion 1G8D 一 Cyecle Off) 二 





图 9.3.5 “ 块 :，absolute mode” 对 话 框 (三) 
(5 ) 添加 G 代码 中 的 G_MCS, 在 图 9.3.5 所 示 的 “Start of Program - 块 : absolute_mode” 
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对 话 框 (三 ) 中 单 击 央 按 饵 , 在 下 拉 列 表 中 选择 时时 和 一 > EECSO3EC3WGOD 
命令 , 然后 单 击 评 吉 变 宇 引 | 饥 不 放 , 此 时 会 显示 出 新 添加 的 G 程序 , 然后 将 其 拖 动 到 Gas 
后 面 ， 结 果 如 图 9.3.6 所 示 。 


属 | start of Frogram - 块 : absolute mode 


absolute mode 





ls IG — MES Fixture Offset 【64 ~ 59)) 和 #| bv 





图 9.3.6 “ 块 absolute_mode ”对 话 框 (| 四) 


Step4. 定义 新 添 加 的 程序 开头 程序 。 
(1) 设置 G49 为 强制 输出 。 在 图 9.3.6 中 右 击 如 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 蕊 EE 








公 
人 


国 设置 G80 为 强制 输出 ,在 图 9.3.6 中 右 击 如 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 蕊 EEE 


人 
必 


(3) 设置 G 为 选择 输出 。 在 图 9.3.6 中 右 击 各 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 攻 人 信 令 。 
Step5. 在 “Start of Program - 块 : absolute_mode” 对 话 框 〈 四 ) 中 单 击 ct 
钮 ， 系统 返 回 到 | “程序 ” 选项 卡 ， 如 图 9.3.7 所 示 。 
程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


厂 显示 组 合 HAC 代码 块 

















捕 程序 起 始 序列 
鲜 操作 起 始 序列 


刃 轨 
鲫 机 床 控制 
鲜 运动 


乓 现成 循环 
乓 杂项 
侠 操作 结束 序列 
侠 程序 结束 序列 






图 9.3.7 “程序 ”选项 卡 
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Stage2. 定义 操作 的 起 始 序 列 


Step1. 选择 命令 。 在 图 9.3.7 所 示 的 “程序 ”选项 卡 中 单 击 - 侠 操 作 起 始 库 列 节点 ， 此 时 
系统 会 显示 图 9.3.8 所 示 的 界面 。 





程序 | 6 式 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


厂 显示 组 合 H/C 代码 块 






靖 机 床 控制 
靖 运动 


贸 现 碾 欠 下 | 昌国 79 et | 
ea 


司 























图 9.3.8 “操作 起 始 序 列 ” 节 点 《一 ) 








Step2. 添加 操作 头 信息 块 ， 显 示 操 作 信息 。 

(1) 在 图 9.3.8 所 示 的 “操作 起 始 序列 ”节点 〈 一 ) 中 右 击 区 也 cnstartotepeeet | 选项 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 世 _EE 到 个 分 . 

(2) 在 图 93.8 所 示 的 “操作 起 始 序 列 ”节点 《一 ， 中 单 击 国 掖 钮 ， 然 后 在 下 拉 列 表 中 
选择 ER 命令 ， 单 击 _ 基 加 顽 | 按钮 不 放 ， 此 时 显示 出 新 添加 的 [和 EE 才 Eggil 
然后 将 其 和 此 时 系统 弹出 “运算 程序 消息 ”对 话 框 。 

(3) 在 “运算 程序 消息 ”对 话 框 中 输入 “$mom_operation_name , $mom_operation_type” 
字符 ， 如 图 9.3.9 所 示 ， 然 后 单 击 必 二 是 | 六 钮 ， 完 成 操作 的 起 始 序列 的 定义 ， 结 果 如 
图 9.3.10 所 示 。 


























于 运算 程 序 消息 





$mom operation name, $mom operation twpe 











图 9.3.9 “运算 程 ) 了 县 ”对 话 框 
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程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


矿 显示 组 合 H/C 代码 块 















铺 程序 起 始 序列 
畏 操作 起 始 序列 


刀 轨 
鲫 机 床 控制 
鲫 运动 


捷 现成 循环 
捷 杂项 
国 操作 结束 序列 
全 程序 结束 序列 





Ie 
[区 


_ 添 加 块 | 运算 程序 消息 


图 9.3.10 “操作 起 始 序 列 ” 市 皮 ( 二 ) 


Stage3. 定义 刀 轨 运动 输出 格式 
Stepl. 选择 命令 。 在 图 9.3.10 中 左 侧 的 组 成 结构 中 单 击 蚀 刀 部 节点 下 的 贸 运 动 节点 
进入 思 轨 运动 廊 点 界面 ， 如 图 9.3.11 所 示 。 


程序 | 6 式 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 守 | 











业 













上 鲁 程 序 起 始 序 ? 
鲜 操作 起 始 序 ; 
刀 轨 


四 线性 移动 
加 局 移动 














鲁 机床 控制 
调运 动 
便 现成 循环 
快 建 移动 GOD G30 rapl rap2 8 03 
靖 杂项 Ed3 EOD G90 ran3 HOl HOS 









图 9.3.11 “运动 ”市 点 (一) 


Step2. 修改 线性 移动 。 

(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.11 中 单 填 BB 到 | 此 时 系统 弹出 图 9.3.12 所 
示 的 “事件 ， 线 性 移动 ”对 话 框 。 

(2) 删除 G17。 在 图 9.3.12 所 示 的 “事件 ， 线 性 移动 ”对 话 框 中 右 击 | 各 于 3 按钮 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 分 . 

(3) 删除 G90。 在 图 9.3.12 所 示 的 “事件 ， 线 性 移动 ”对 话 框 中 右 击 仿 % 胶 钮 ， 在 


弹出 的 ' 快捷 菜单 中 选择 国人 命 令 we 
(4) 在 图 9.3.12 所 示 的 “事件 ， 线性 移动 ”对 话 框 中 单 市 二 定 | 之 钮 ， 完 成 线性 
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移动 的 修改 ， 同 时 系统 返回 到 “运动 ”节操 界面 。 


dE 













6 代码 
| 线性 运动 1 | 


区 最 大 称 六 建 度 时 的 惧 定 快 建 模式 ”| 











图 9.3.12 “事件 : 线性 移动 ”对 话 框 
Step3. 修改 圆周 移动 。 
(1) 选择 命令 。 在 “运动 ”节点 界面 中 单 击 EEEEEL 二 大 全 | 关 钙 ， 此 时 系统 弹出 图 
9.3.13 所 示 的 “事件 : 圆周 移动 ”对 话 框 。 


3 








运动 E 慌 码 
顺 时 cL [2 
逆 时 针 tCcLW) 


适用 笠 面 


懈 XYT 司 Y7T 迷 7X 个 和 77 










编辑 平面 代码 | 
图 形 记 录 半径 
戎 大 值 |59999， 999 
| 售 整 图 全 僵 限 | es \ 


图 9.3.13 “事件 :圆周 移动 ”对 话 框 
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(2) 删除 G90。 在 图 9.3.13 所 示 的 “事件 :圆周 移动 ”对 话 框 中 右 击 信和 按钮 ， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 攻 命令 . 
(3) 添加 G17。 在 图 9.3.13 所 示 的 “事件 : 图 半 移动” 对 请 柑 中 音 击 县 污 全 ;在 下 
Re 然后 单 击 
著 加 变 宇 处 包 不 放 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 G17， 然后 将 其 拖 动 到 GG 六 na 系统 会 自 








动 排序 。 
(4) 定义 圆 形 记录 方式 。 在 图 9.3.13 所 示 的 “事件 : 圆周 移动 ”对 话 框 的 图 形 记 对 区 域 


中 选择 鲁 其 限 单 选项 。 

(5) 在 “事件 : 圆周 移动 ”对 话 框 中 单 击 
时 系统 返回 到 “运动 ”市 点 界面 。 

Step4. 修改 快速 移动 。 

(1) 选择 命令 。 在 “运动 ”节点 界面 中 单 击 坟 性 |4j， 此 时 系统 弹出 图 
9.3.14 所 示 的 “事件 : 快速 移动 ”对 话 框 。 

(2) 删除 G90 (一)。 在 图 9.3.14 所 示 的 “事件 : 快速 移动 ”对 话 框 中 右 击 晤 于 ?按钮 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 命 令 . 

(3) 删除 G90 (二 )。 在 图 9.3.14 所 示 的 “事件 : 快速 移动 ”对 话 框 中 右 击 二 型 按钮 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 命 令 . 


网 事件 : 块 速 移动 





按钮 ， 完 成 圆周 移动 的 修改 ， 同 











G_cutcom (G41 - Cutcom (LEFT/RIGHT/OFF)) 4| 


驾到 | 区 于 | E | 到 | 到 | 到 


6 代码 
| 快速 运动 | 


怕 工作 平面 更 改 








图 9.3.14 “事件 : 快速 移动 ”对 话 框 
(4) 在 图 9.3.14 所 示 的 “事件 : 快速 移动 ”对 话 框 中 单 击 
移动 的 修改 ， 结 来 如 图 9.3.15 所 示 。 
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| 程序 | 6 长 码 | 下 共 码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 










线性 移动 













刀 执 
贸 机 床 控制 ，||| 到 圆周 移动 
国 运动 

鲜 现成 循环 - 

| 国 “ea 












图 9.3.15 “运动 ”节点 


Stage4. 定义 操作 结束 序列 


Step1. 选择 命令 。 在 图 9.3.15 中 左 侧 的 组 成 结构 中 单 击 外 操作 结束 序列 告 点 ,进入 “ 操 
作 结 束 序 列 ” 节 点 界面 ， 如 图 9.3.16 所 示 。 


程序 | 6 代码 | 互 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


| 五 显示 组 合 WAC 代码 块 





靖 机床 控制 
靖 运动 
靖 现成 特 环 








图 9.3.16 “操作 结束 序列 ”节点 (一) 


Step2. 添加 切削 液 关 闭 命令 。 
(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.16 所 示 的 “操作 结束 序列 ”节点 (一 ) 对 话 框 中 单 击 _ 匡 加 块 | 


按钮 不 放 ， 此 时 旺 示 山 新 六 加 的 于 本 本 二 二 二 二 击败， 然后 将 其 拖 动 到 国 ” ”部 全 束 ”| 后 
面 ， 此 时 系统 弹出 图 9.3.17 所 示 的 “End of Path - 块 : end_of_path_1” 对 话 框 。 

(2) 添加 M09 辅助 功能 。 在 图 9.3.17 所 示 的 “End of Path - 块 : end_of_path_1” 对 话 
框 中 单 击 因 按 钮 ， 在 下 拉 列 表 中 选择 革 于 于 时 [| 一 于 于 于 一 > 
RE 重合 今 ， 然 后 单 市 人 加 变 宇 加 把 包 不 放 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 M09 辅助 
功能 ， 然 后 将 其 拖 动 到 图 9.3.17 所 示 的 插入 点 的 位 置 。 
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民 End of Fath - 块 : end of path 1 


块 名 碎 -: 
渗 加 文字 G_cutcom (Gdl - Cutcom (LEFT/RIGHT/OFFY)) EE be 








图 9.3.17 “End of Path - 块 : end_of_path_1” 对 话 框 


(3) 在 图 9.3.17 所 示 的 “End of Path - 块 : end_of _path_1” 对 话 框 中 单 击 且 确定 | 信 
钮 ， 完 成 刀 轨 结束 分 文 处 添加 块 1 的 创建 ， 结 果 如 图 9.3.18 所 示 。 


程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 


三 显示 组 合 了 CE 并 码 块 


靖 机 床 控 制 
靖 运动 


捷 现成 钳 环 

鲁 杂 项 
蚀 捧 作 结束 序列 | 旦 国 7 名 儿 二 | 
出 程序 结束 序列 | | 





图 9.3.18 “操作 结束 序列 ”节点 (二 ) 


Step3. 添加 主轴 停止 。 

(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.18 所 示 的 “操作 结束 序列 ”节点 (二 ) 对 话 框 中 单 击 _ 渗 加 块 | 
按钮 不 放 ,此 时 显示 出 新 添加 的 加 于 。。。, 然 后 将 其 拖 动 到 图。 7 售后 
松 开 鼠标 ， 此 时 系统 弹出 “End of Path - 块 : end_of_path_ 2” 对 话 框 。 

(2) 添加 M05 辅助 功能 。 在 “ 块 ， end_of_path_ 2” 对 话 框 中 单 击 国 塘 钮 ， 在 下 拉 列 表 
中 选择 国 C0 一 ”> TI 命令 ， 然 后 单 击 
答 如 芝 守 | 按钮 不 放 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 M05 辅助 功能 , 然后 将 其 拖 动 到 插入 点 的 
位 置 。 
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(3) 在 “End of Path - 块 : end_of path 2” 对 话 框 中 单 市 靖 定 WW 光 包 ， 完成 刀 轨 
结束 分 文 处 添加 块 2 的 创建 ， 结 果 如 图 9.3.19 所 示 。 


程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 


三 显示 组 合 了 CE 民 码 块 


靖 机 床 控 制 
靖 运动 
靖 现成 循环 








图 9.3.19 “操作 结束 序列 ”节点 (三 ) 





(4) 移动 新 添加 的 M05 辅助 功能 。 在 图 9.3.19 所 示 的 “操作 结束 序列 ”节点 (三 ) 对 
活 框 中 将 臣 w ”和 相 动 至 外 w 上 玫 部 区 域 后 松 开 和 鼠标 ,结果 如 
图 9.3.20 所 示 。 


程序 | 6 代码 | 下 工 码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


三 显示 组 合 H/C 代码 块 





国 机 床 控制 
国运 动 
蚀 现 成 性 环 
鲁 杂 项 
乓 操作 结束 序列 
出 程序 结束 序列 加 | 








图 9.3.20 “操作 结束 序列 ”节点 《四 ) 

Step4. 添加 可 选 停止 命令 。 

(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.20 所 示 的 “操作 结束 序列 ”节点 (四 ) 对 话 框 中 单 击 _ 沽 加 块 | 
按钮 不 放 ， 此 时 显示 出 新 添加 的 加 |], 人 类 后 将 其 拖 动 到 
四 ms 人 |fF 方 后 松 开 鼠标 ， 此 时 系统 弹出 “End of Path - 块 : end_of path 3” 
对 话 框 。 

(2) 添加 M01 辅助 功能 。 在 “End of Path - 块 : end_of_path_3” 对 话 框 中 单 击 转 掖 钮 ， 
在 下 拉 列 表 中 选择 攻守 到 到 | 一 让 付 一 和 仿 , 色 后 
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单 击 L 还 加 芝 玫 | 按钮 不 放 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 M01 辅助 功能 ， 然 后 将 其 拖 动 到 插入 点 
的 位 置 。 
(3) 在 “End of Path - 块 : end_of _ path_3?” 对 话 框 中 单 击 且 区 定 过 馈 ， 完成 思 轨 结 
束 分 支 处 添加 块 3 的 创建 ， 结 果 如 图 9.3.21 所 示 。 
| 程序 | 6 代 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 


| 厂 显示 组 合 R/C 代码 块 








请 程序 起 始 序 列 
请 操作 起 始 序 列 
力 执 
名 机 床 控制 
羡 运动 
靖 现成 循环 
靖 杂项 
时 操作 结束 序列 
鲁 程序 结束 序列 


图 9.3.21 “操作 结束 序列 ”节点 〈 五 ) 

Step5. 洪 加 回 零 命令 。 

(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.21 所 示 的 “操作 结束 序列 ”节点 〈 五 ) 中 单 击 _ 汉 加 块 | 控 饵 
不 放 , 此 时 显示 出 新 添加 的 四 于 .0 然后 将 其 抢 动 到 外 ww 让 
方 后 松 开 鼠标 ， 此 时 系统 弹出 “End of Path - 块 : end_of path_ _ 4” 对 话 框 。 

(2) 在 块 4 中 添加 G 程序 。 

GO 添加 G91。 在 “End of Path - 块 : end_of path 4” 对 话 框 中 单 击 园 坊 钮 ， 在 下 拉 列 
表 中 选择 虑 EEC 一 > 医生 合 人 ,从 后 单 击 民 下 坷 芝 芝 下 交 包 不 放 ， 
此 时 会 显示 出 新 添加 的 G91， 然 后 将 其 拖 动 到 插入 点 的 位 置 。 

@) 添加 G28。 在 “End of Path - 块 : end_of path 4” 对 话 框 中 单 击 是 按钮 ， 在 下 拉 列 
表 中 选择 有 EN 一 攻 EEERIEITIITTT 命令， 从 后 单 击 导 下 亲 区 宇 下 们 乌 不 放 , 此 
时 会 显示 出 新 添加 的 G28， 然 后 将 其 拖 动 到 GG 后 面 。 

@) 添加 Z0.。 在 “End of Path - 块 : end_of path 4” 对 话 框 中 单 击 转 按 钮 ， 在 下 拉 列 
未 中 选择 醒 汪 时时 0 一 四 于 TE 人 铬 今 ， 然 后 单 和 市民 吉 变 字 加 | 护 钮 不 放 ， 此 
时 会 显示 出 新 添加 的 Z0.， 然 后 将 其 拖 动 到 如 后 面 。 

(3) 在 “End of Path - 块 : end_of path 4” 对 话 框 中 单 市 请 定妆 包 ， 完成 思 轨 
结束 分 文 处 添加 块 4 的 创建 ， 结 果 如 图 9.3.22 所 示 。 
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| 程序 | ¢ 红 码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 宏 | 


| 三 显示 组 合 H/C 代码 块 





国 程序 起 始 序列 
国 操作 起 始 序列 
刀 轨 
国 机 床 控制 


姜 运动 mw | 
姜 现成 循环 
靖 杂项 


辐 未 作 续 到 


国 程序 结束 序列 


图 9.3.22 “操作 结束 序列 ”节点 (六) 
Step6. 定义 新 添加 的 块 属性 。 
(1) 设置 M09 为 强制 输出 。 
@ 选择 命令 。 在 图 93.22 中 右 击 功 w? ”上 尿 ) 支 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 匡 下 EE 更 合 令 ， 此 时 系统 弹出 图 9.3.23 所 示 的 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 。 
@ 在 弹出 的 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 中 选中 国 融 下 复 选 框 ， 然 后 单 击 
钮 。 








图 9.3.23 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 
(2) 设置 M05 为 强制 输出 。 在 图 9.3.22 中 右 击 甸 ww 小 在 











J 快捷 
菜单 中 选择 医 生命 令 ， 然 后 在 弹出 的 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 中 选中 图 可 5 复 选 框 ， 
单 击 确定 ;4 ， 

(3) 设置 G91、G28、20. 为 强制 输出 。 在 图 9.3.22 中 右 击 辕 citeczsz | 











出 的 快捷 菜单 中 选择 匡 玛 畦 命令 ， 然 后 在 弹出 的 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 中 分 别 选中 
JE 、 辐 528 和 大 国 复兴 杠 ， 单 击败 病 定 | 扩 钮 ， 

(4) 设置 M01 为 强制 输出 。 在 图 9.3.22 中 右 击 阜 m | 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 EDIEE 命令 ， 然 后 在 弹出 的 “强制 输出 一 次 ”对 话 框 中 选中 故国 国 复 选 框 ， 
单 击 上 二 定 | 人 六 鳄 。 
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Stage5. 定义 程序 结束 序列 





Stepl. 选择 命令 。 在 图 9.3.22 中 左 侧 的 组 成 结构 中 单 击 贸 程序 结束 序列 半点 ,进入 “ 程 
序 结束 序列 ”节点 界面 ， 如 图 9.3.24 所 示 。 
程序 | 6 代码 | 下 代码 | 文字 汇总 | 文字 排序 | 定制 命令 | 链接 的 后 处 理 | 室 | 





厂 显示 组 合 H/C 代码 块 


国 程序 起 始 序 3 
鲁 扣 作 起 始 序 3 
刀 雪 
乓 机 床 控制 


国运 


请 现成 性 环 


“有 DO set seq off 











图 9.3.24 “程序 结束 序列 ”市 点 

step2. 设置 程序 结束 序列 。 在 图 9.3.24 中 的 国 各 j 束 ”| 的 分 支 区 域 中 右 击 
字 Wrset_seoaoff | 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国宝 命令 . 

Step3. 定制 在 程序 结尾 处 显示 加 工时 间 。 

(1) 选择 命令 。 在 图 9.3.24 中 单 击 围 按 钮 ， 在 下 拉 列 表 中 选择 ED 和 命令， 然后 单 击 
_ 基 加 块 | 按钮 不 放 ， 此 时 会 显示 出 新 添加 的 [Se | ， 锥 后 将 其 拖 动 到 
多 w: 必 方 此 时 系统 弹出 “定制 命令 ”对 话 框 。 

(2) 输入 代码 。 在 系统 弹出 的 “定制 命令 ”对 话 框 中 输入 “global mom_machine_time 
MOM _ output_literal "; (Total Operation Machine Time:[format "%.2f" $mom machine_time] 
min)””， 结 果 如 图 9.3.25 所 示 。 



































custom command 


加 


ylobal mom machine time 
HONM cutput literal "; ITotal Operation Nachine Time: [format "S$.2£"™ $mom machine time] mn 


可 下 






图 9.3.25 “定制 命令 ”对 话 框 
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(3) 在 图 9.3.25 所 示 的 “定制 命令 ”对 话 框 中 单 击 二 确定 ”| 按钮 ， 系 统 返回 至 “ 程 
序 结束 序列 ”选项 卡 。 
Stage6. 定义 输出 扩展 名 


Stepl1. 选择 命令 。 单 击 5 人 选项 不， 进入 输出 设置 界面 ， 然 后 单 击 其 他 选项 选项 





和 


卡 ， 如 图 9.3.26 所 示 。 


| 全 本 加 | 
5 Fr 和 多 | R/C 数据 定义 | | 二 入 


列表 文件 | 其 他 选项 | [E、 后 处 理 文件 预览 | 





WC 得 出 区 件 扩 展 名 


三 生成 组 输出 

局 辆 出 警告 训 上 息 

丰 显示 详细 错误 消息 
让 激活 审核 工具 





图 9.3.26 “输出 设置 ”选项 卡 


Step2. 设置 文件 扩展 名 。 在 图 9.3.26 中 的 如 5 莉 遇 六 竹 扩 时 区 文本 框 中 输入 “NC”。 








Stage7. 保存 后 处 理 文 件 


Step1. 选择 命令 。 在 UG 后 处 理 构造 器 界面 中 选择 下 拉 菜 单 训 件 一 区 渤 上 恒 命令 ， 
系统 弹出 图 9.3.27 所 示 的 “另存 为 ”对 话 框 。 





| deckel]l_ maho_dmexxu. Ful | millturn 3ax1s mill. pui 
(Ba|Hes-BS0+t. pui |[B|millturn daxis mill. pui 
怕 |]lathe tool tip. pul 昼 |millturn bas1ls Darls. pul 


| mill] Saxis actt Simmerik S40D mm. pul 


[BB| mill] Saxis Simmerik B40D in. pul 
[BB| mill] Saxis SiTmumerik B40D mm. pul 


上 | 
训 件 镍 @@ hy_post. pail "| 
保存 类 型 (I): [Fost Builder Session tt.pui) 喇 | 取消 
图 9.3.27 “另存 为 ”对 话 框 
Step2. 在 | 怪 行 竺 丰 下 拉 列 表 中 选择 保存 路 径 为 D:\ugnx8.9\work\ch09.03， 单 击 上 加 相国 | 
按钮 ， 完 成 后 处 理 器 的 保存 。 


到 
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Stage8. 验证 后 处 理 文件 。 


Stepl. 启动 UG NX 8.0， 并 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch09.03\ pocketing.prt。 

Step2. 对 程序 进行 后 处 理 。 

(1) 将 工序 导航 器 调整 到 几何 视图 ， 然 后 选中 号 二 2 抽 
的 “后 处 理 ” 按 乌 峡 ， 系 统 弹出 “后 处 理 ”对 话 杠 。 

(2) 单 击 “ 后 处 理 ” 对 话 框 中 的 “浏览 查找 后 处 理 器 ” 核 钮 国 | 系统 弹出 “打开 后 处 
理 器 ”对 话 框 ,选择 Stage7 中 保存 在 D:\ugnx8.9\work\ch09.03 下 的 后 处 理 文件 <My_post.pui”， 
然后 单 击 上 区 于 灾 乌 ， 系 统 返 回 到 “后 处 理 ” 对 话 框 ， 

(3) 单 击 “ 后 处 理 ” 对 话 框 中 的 于 确定 | 扩 钮 ， 系 统 弹 出 “信息 ”对 话 框 ， 并 在 模型 
文件 所 在 的 文件 夹 中 生成 一 个 名 为 “pocketing.NC” 的 文件 ， 此 文件 即 后 处 理 完成 的 程序 代 
We 

Step3. 检查 程序 。 用 记事 本 打开 NC 程序 文件 “pocketing.NC”， 可 以 看 到 后 处 理 过 的 











节 反 ， 单 击 “ 操 作 ” 工 具 栏 中 








程序 开头 和 结尾 处 增加 了 新 的 代码 ， 并 在 程序 尾 显 示 加 工时 间 ， 如 图 9.3.28 所 示 。 


马 pocketine. IC - 记事 可 





世人 忻 于 )】 编辑 于 ) 格式 旧 ) 查看 避 冲 助 册 ) 


NBG16 G46 G17 G49 G80 G90 G55 > 
NOG20 ey Hilling) 
1 


NBBS5G6 GO .S11 YY-1.902 S1560 Hea 

MB G43 23. HOS 

MBB7B GO3 w-1.119 Y-— .8646 2- .908 IT.768 J2.6066 Ko.i 
NOBSG GO WN-— 7H6 VY-1.202 F256. HAS 





图 9.3.28 NC 程序 
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本 章 主要 介绍 使 用 UG NX 编程 中 的 其 他 常用 功能 ， 和 包括 NC 助理 、 思 
轨 平 行 生成 、 刀 轨 过 切 检 查 、 报 告 最 短刀 具 、 刀 轨 批 量 处 理 和 刀 轨 变换 等 ， 详 细 介绍 了 上 
述 命令 的 主要 操作 过 程 。 在 学 习 完 本 章 后 ， 读 者 应 深刻 领会 到 各 种 命令 的 用 法 ， 并 结合 本 
书 其 他 章节 的 内 容 ， 做 到 举一反三 ， 灵 活 运用 。 


10.1 NC 助 理 


在 编制 加 工程 序 前 ， 需 要 对 模型 零件 的 型 有 欢 深度 、 扔 朋 、 圆 角 、 拔 模 等 参数 进行 必要 
的 了 解 ， 这 样 才能 较 准 确 地 选择 合适 娓 其、 选择 加 工 策 略 等 。 除 去 和 彰 用 的 各 种 测量 工具 外 ， 
这 里 介绍 在 加 工 模 块 中 常用 的 NC 助理 命令 , 它 可 以 比较 方便 地 完成 必要 的 参数 测量 和 分 析 
Es 

下 面 以 模型 nc_assistant.prt 为 例 ， 来 说 明 使 用 NC 助理 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.01\nc_assistant.prt， 系 统 进 入 加 工 环 境 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单轨 析 加 | 一 瑟 国 到 命令 , 系统 弹出 图 10.1.1 所 示 的 “NC 助理 ” 
对 话 框 ， 此 时 系统 目 动 选取 了 模型 的 所 有 表面 。 


开 助理 
要 总 析 的 面 


选择 面包 6) 













ma 证 | 有] mi | 
图 10.1.1 “NC 助理 ”对 话 框 
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10.1.1 所 示 的 “NC 助理 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 


只 析 汪 型 下 拉 列 表 : 用 来 定义 要 分 析 的 参数 类 型 。 选 择 国 于 项 后 ， 通 常 需要 指定 
一 个 参考 矢量 和 参考 平面 ， 此 时 将 分 析 沿 参考 矢量 测量 的 与 参考 平面 平行 的 平面 
的 距离 数值 ; 选择 选项 后 , 通常 需要 指定 一 个 参考 平面 ， 此 时 将 分 析 扬 角 半 
径 参 数 ， 选 择 国 加 司法 项 后 ， 通 常 需要 指定 一 个 参考 矢量 ， 此 时 将 分 析 圆 角 半 径 
参数 ; 选择 选项 后 ， 通 常 需要 指定 一 个 参考 矢量 作为 拔 模 方向 ， 此 时 将 分 
析 所 选 面 的 拔 横 角 度数 值 。 

:大考 关 量 :， 用 于 定义 一 个 矢量 方向 。 在 分 析 层 参数 时 ， 其 用 于 确定 测量 距离 的 方向 ; 
在 分 析 圆 角 参数 时 ， 其 用 于 确定 测量 圆 角 的 轴线 方向 ; 在 分 析 拔 模 参 数 时 ， 其 用 
于 确定 拔 模 方 向 。 

参考 平面 : 用 于 定义 一 个 平面 基准 。 在 分 析 层 参数 时 ， 其 用 于 确定 测量 距离 的 0 值 ; 
在 分 析 扬 角 参 数 时 ， 其 用 于 确定 测量 扬 角 的 测量 平面 。 

限制 用 于 确定 各 个 测量 类 型 的 最 大 和 最 小 范围 值 . 

芝 甘 $s， 用 于 确定 测量 结果 的 公差 数值 . 

;党 过 :用 于 设置 对 测量 结果 的 处 理 。 

Iv 退出 时 保存 面 颜色 复 选 框 : 用 于 确定 是 否 将 测量 结果 的 面 颜色 进行 保存 . 选中 该 复 选 
框 后 , 单 击 [_ 柄 定 | 迫 知 ， 模 型 中 将 保留 测量 结果 的 颜色 ,以便 方便 用 户 进行 识别 . 
国 接 钮 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 将 弹出 “信息 ”对 话 框 ， 显 示 分 析 的 结果 数据 . 

图 接 乌 : 单 击 此 按钮 ， 系 统 将 对 所 选 表面 进行 分 析 ， 同 时 会 以 不 同 颜色 显示 结果 。 
用 户 可 以 单 击 团 按 知 ， 以 了 解 各 个 颜色 的 具体 含义 . 














Step3. 定义 层 分 析 参 数 。 在 “NC 助理 ”对 话 框 芝 析 类 型 下拉 列表 中 选择 国 训 选项 ,， 单 
击 夸 莹 平面 [区域 的 指定 平面 按钮 ， 然 后 选取 图 10.1.2 所 示 的 模型 顶 面 , 采用 默认 的 距离 值 为 0。 
Step4. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 “分 析 几 何 体 ” 按钮 网 | 此 时 模型 以 不 同 烦 色 显 











示 与 参 苍 平面 平行 的 区 域 ， 如 图 10.1.3 所 示 。 





| 中 高 ” 届 | 








图 10.1.2 ”定义 参考 平面 图 10.1.3 ”分 析 结 果 (一 ) 


Step5. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 “ 信 息 ” 按 钮 加， 系统 弹出 图 10.1.4 所 示 的 “ 信 
息 ” 对 话 框 ， 从 中 可 以 了 解 各 个 不 同 闫 色 所 对 应 的 深度 数值 ， 例 如 深蓝 色 表 示 在 参考 平面 
下 方 60mm 的 位 置 。 
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国语 息 el EE 
次 件 全 ) 咏 辑 让 ) 


i 
i 
扬 : 
a 


DOD.010000000 
0.010000000 
-1000.000000000 
1000.000000000 


中 212 【Deep Bilue) 


-60.000000000， 

中 29 {Strong Green) | 
-25.000000000， 

中 25 {Strong Cvany ! 


-5.000000000， 
中 147 【Deep Red) 1 


0.000000000， 





图 10.1.4 “信息 ”对 话 框 (一) 
Step6. 分 析 拐 角 参 数 。 在 “NC 助理 ”对 话 框 劳 析 类 型 下拉 列表 中 选择 了 [ 重 吕 引 选 项 ， 单 击 
“分 析 几 何 体 ”按钮 畏 ， 此 时 模型 以 不 同 磊 色 显 示 抛 角 区 域 ， 如 图 10.1.5 所 示 。 
Step7. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 “ 人 信息” 按钮 到， 系统 弹出 图 10.1.6 所 示 的 “ 信 

















县 ”对 话 框 , 从 中 可 以 了 解 各 个 不 同 颜 色 所 对 应 的 数值 , 例如 深蓝 色 表 示 拐 角 半 径 为 25mm， 
深 红 色 表 示 扎 角 半 径 为 12.5mm。 


国情 息 = | 
立 件 严 ) 饥 辑 癸 ) 


.000000000, 
ji ' 29 [Strong Green) ' 
1 5.000000000， 
25 {Strong Cyan) ' 


.000000000, 


i47 iDeep Red) 


De 


.SODDOOODDDD， 





图 10.1.5 分析 结果 (二 ) 图 10.1.6 “信息 ”对 话 框 (二 ) 





Step8. 分 析 圆 角 参 数 。 在 “NC 助理 ”对 话 框 器 析 类 型 下 拉 列 表 中 选择 时 加 二 先 项 ， 单 击 
“分 析 儿 何 体 ”按钮 靖 ， 此 时 模型 以 不 同 闫 色 显 示 圆 角 区 域 ， 如 图 10.1.7 所 示 。 

Step9. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 “ 信 息 ” 按 钮 一， 系统 弹出 图 10.1.8 所 示 的 “ 信 
县 ”对 话 框 ， 从 中 可 以 了 解 到 深 复 色 对 应 的 圆 角 半径 为 15mm。 

说 明 : 选择 不 同 的 参考 矢量 ， 将 得 到 不 同 的 圆 角 半径 的 测量 结果 。 
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国语 息 二 | 口 | x| 
次 件 全 ) 编辑 应) 


分 析 尖 型 
Radius Tolerance DD.010000000 
DD.010000000 
-50.000000000 
sO0.000000000 





图 10.1.7 ”分 析 结 果 ( 三 ) 
Step10. 分 析 拔 模 参 数 。 在 “NC 助理 ”对 话 框 区 新 莹 型 下 拉 列 表 中 选择 区 











用 系统 默认 的 拔 模 方 向 矢量 ， 单 击 “ 分 析 几 何 体 ”按钮 勋 ， 此 时 模型 以 不 同 颜色 显示 拔 横 
区 域 ， 如 图 10.1.9 所 示 。 
Step11. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 “ 信 息 ” 按 钮 加， 系统 弹出 图 10.1.10 所 示 的 “ 信 
县 ”对 话 框 ， 从 中 可 以 了 解 到 深 晤 色 对 应 的 拔 梗 角度 为 4$” 。 
国语 息 男 回 下 
他 忻 人 还 】 编辑 是 ) 














-3930.000000000 
S30.000000000 


212 (Deep Bluel) 
-45.000000000 
29 (Strong Green) 
-20.000000000 
25 (Strong Cvany) 


1 
1 
5 


S30.000000000 





图 10.1.9 “分析 结果 (四 ) 图 10.1.10 “信息 ”对 话 框 〈 四 ) 


Step12. 在 “NC 助理 ”对 话 框 中 单 击 [确定 | 按钮 ， 关 闭 对 话 框 。 


10.2 刀 轨 平行 生成 





在 编制 加 工程 序 时 ， 有 时 经 常 需要 调整 各 种 思路 参数 ， 有 时 一 些 复杂 的 刀 路 轨迹 生成 
的 速度 会 比较 慢 ，UG NX 提供 了 刀 轨 平行 生成 的 功能 来 处 理 这 一 问题 。 通 过 使 用 该 命令 ， 
用 户 可 以 让 计算 机 在 后 台 去 计算 所 需要 的 一 个 或 若干 个 刀 路 轨迹 ， 同 时 用 户 在 前 台 继 续 进 
行 其 他 的 操作 ， 这 样 可 以 充分 地 发 挥 当前 计算 机 中 多 核 处 理 器 的 处 理 优势 ， 即 便 是 过 去 的 
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配置 较 低 的 单 核 处 理 器 计算 机 ， 也 可 以 避免 等 竺 系统 长 时 间 地 计算 复杂 刃 轨 。 需 要 注意 的 
是 ， 选 择 了 “平行 生成 ”命令 后 ， 访 部 件 文件 不 能 被 关 财 ， 人 否则 平行 生成 将 被 终止 ， 此 时 
用 户 可 以 继续 操作 该 部 件 ， 也 可 以 操作 其 他 部 件 文件 。 

下 面 以 模型 parallel_generate.prt 为 例 ， 来 说 明 刀 轨 平 行 生 成 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.02\parallel_generate.prt， 系 统 进入 加 工 环 境 。 

Step2. 调整 第 一 个 工序 的 参数 。 

(1) 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 双 击 v 喉 EEEITD 全 点 ， 系 统 阐 出 “型 腔 铣 ” 
对 话 框 。 

(2) 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 如 就 设置 多 域 的 最 夫 距 离 文本 框 中 输入 值 3.0， 其 余 参 数 保持 不 
变 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 关闭 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 

(3) 此 时 工序 导航 器 显示 如 图 10.2.1 所 示 ， 说 明 刚 刚 修 改 的 工序 需要 重新 生成 。 





















加 工序 导航 絮 - 程序 顺序 加 工序 导航 器 - 程序 顺序 


- 时 赠 cawTTY NILL 
CAVITY NILL CoPY 
i LEYEL PROFILE 







CE 
相传 性 
细节 





a) 修改 前 b) 修改 后 
图 10.2.1 ”工序 导航 器 (一 ) 
Step3. 调整 第 二 个 工序 的 参数 。 
(1) 在 工序 导航 器 中 双击 加 咱 芍 2 用 全 生生 点 ， 系 统 弹出 “型 腔 犹 ” 对 话 框 。 
(2) 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 忆 吉 设置 区域 的 切 前 弄 式 下拉 列表 中 选择 加 和 于 上 里 先 项 ， 在 
景 夫 距 元 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 余 参 数 保持 不 变 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 关闭 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 

(3) 此 时 工友 导航 右 显 示 将 你 持 不 释 。 

Step4. 调整 第 三 个 工序 的 参数 。 

(1) 在 工序 导航 器 中 双击 世 加 是 上， 条 统 弹 出 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 。 

(2) 在 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 峡 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 

(3) 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 员 玫 选项 卡 ， 在 起 前 让 向 下 拉 列 表 中 选择 可 先 项 ; 
单 击 攻 摘 选项 卡 ， 在 上 履 到 时 下 拉 列 表 中 选择 ET 和 尘 项 ， 单 击 | 确定 | 按钮 关闭 “切削 
参数 ”对 话 框 。 

(4) 单 击 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 | 确定 | 按钮 ， 完 成 参数 调整 。 

Step5. 平行 生成 刀 轨 。 在 工序 导航 器 中 右 击 ER 生生 点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 
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选择 晤 | 攻 语 了 入 





命令 〈 也 可 在 “操作 ”工具 栏 中 单 击 圈 按钮 )， 此 时 系统 弹出 图 10.2.2 所 示 
的 “操作 参数 错误 ”和 痪 告 框 ， 单 击 痢 下 上 疲 钮 ， 工 序 导 航 左 显示 如 图 10.2.3 所 示 ， 系 统 
开始 在 后 人 台 重 靳 计算 刀 路 轨迹 。 








控 作 短 数 销 谋 


X 汰 了 使 用 基于 屋 的 IFW ， 正 几何 性 诅 中 需要 生成 其 先 于 当前 把 作 的 型 坚 铣 和 熏 度 加 工 操作 。 








图 10.2.2 “操作 参数 错误 ”警告 杠 

说 明 : 

@ 选择 “平行 生成 ”命令 后 ， 工 序 节点 的 状态 将 显示 为 挂 起 名 或 平行 生成 望 ， 系 统 
后 台 计 算 完成 后 ， 节 点 状态 将 更 改 为 重新 后 处 理 凡 

@ 对 于 工序 顺序 有 先后 要 求 的 工序 节点 ， 应 同时 对 其 进行 平行 生成 或 者 逐一 按 其 先 


后 顺序 进行 平行 生成 。 
@ 对 于 工序 顺序 没有 先后 要 求 的 工序 节点 ， 可 以 同时 对 其 进行 平行 生成 ， 计 算 结 果 
不 受 影响 。 


Step5. 用 户 可 继续 进行 其 他 操作 ， 稍 等 片刻 后 ， 系 统 完成 思路 轨迹 计算 ， 此 时 工序 导 
航 妖 显示 如 图 10.2.4 所 示 。 


在 编制 加 工程 序 后 , 应 及 时 对 刀 轨 的 正确 性 进行 检 奋 ，UG NX 提供 了 比较 方便 的 命令 
除去 第 见 的 3D 动态 和 2D 动态 等 确认 刀 轨 的 检查 命 令 外 ， 用 户 也 可 以 使 用 “过 切 检查 ” 
令 ， 选 择 一 个 或 干 个 思路 轨迹 来 检 枉 是 否 存 在 过 切 或 碰撞 情况 ， 这 样 可 以 避免 切换 操作 
多 个 不 同 的 妨 轨 。 在 进行 过 切 检查 时 ， 系 统 将 以 选 定 的 颜色 来 显示 过 切 ， 如 果 用 户 选 择 了 
和 暂 定 选项 ， 系 统 将 停止 在 过 切 检测 处 ， 显 示 对 话 框 以 # 


加 工序 导航 器 - 程序 顺序 








… 冲 是 CAYITY_NIIL 
一 冲 同 CAYITY MILL COPY 


总 骨 ZLEVEL PROFILE 


+ 
相依 伍 
旺季 














图 10.2.3 ”工序 导航 器 (三 ) 








加 工序 导航 弱 - 程序 顺序 





- 由 国 FRDGRAN 
时 赠 cawTTY NILL 

一 CAVITY NILL CoPY 
i LEYEL PROFILE 















加 | 
CC 
相传 性 
细节 








图 10.2.4 ”工序 导航 器 (四 ) 


10.3” 刀 轨 过 切 检查 


已 -一 十 于 


日 修 沁 





图 ， 关 闭 对 话 框 后 ， 系 统 将 继 
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续 检 答 直 到 刀 轨 结束 ， 最 后 会 显示 信息 窗口 ， 列 出 所 有 的 检测 结果 。 和 下面 以 模型 
gouge_check.prt 为 例 ， 来 说 明 进 行 过 切 检 栓 的 一 般 损 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.03\gouge_check.prt， 系 统 进入 加 工 环 境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 虽 机 开 于 开外 点 ， 在 系统 弹 
出 的 快捷 菜单 中 选择 本 EB 一 > 了 四 
和 页 撞 检 查 ” 对 话 框 。 


























lw 榨 查 刀具 和 夹 持 器 

过 切 和 寓 撞 谨 置 

「 弟 一 次 过 切 或 碰撞 时 暂停 
fw” 达到 限制 时 停止 


最 大 限制 煞 | 10 


3 





图 10.3.1 “过 切 和 碰撞 检查 ”对 话 框 
10.3.1 所 示 的 “过 切 和 础 撞 检 查 ” 对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 
@ Iv 焙 查 芋 具 和 亚 持 器 复 选 框 : 用 来 确定 是 否 进行 刀具 夹 持 器 的 碰撞 检查 。 选 择 该 复 ; 
框 后 ， 将 进行 刀 有 具 夹 持 器 的 碰撞 检查 ， 注 意 此 时 需要 设置 必要 的 夹 持 器 和 参数， 五 
则 不 能 得 到 正确 的 结果 。 
@ 上 [ 第 一 次 过 切 或 碰撞 时 暂停 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 系 统 在 检查 到 第 一 次 过 切 或 碰撞 后 
将 停止 继续 检测 。 
@ Iv 法 到 限制 时 停止 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 在 其 下 出 现 的 | 县 赤 限 制 数 文本 框 中 输入 一 个 
数值 ， 当 系统 检查 到 的 过 切 或 碰撞 次 数 达 到 该 数值 后 ， 将 停止 继续 检查 。 
@ 以 术 限制 襄 文 本 框 : 用 于 确定 停止 检查 时 允许 过 切 或 碰撞 的 最 大 数值 。 
Step3. 在 “过 切 和 倍 撞 检查 ”对 话 框 中 选中 [Wi 第 二 该 过 切 或 碰撞 时 暂停 复 选 枉 ， 取 消 选 中 
六法 到 限制 时 停 正 复 选 枉 ， 单 击 | 确定 | 按钮 ， 系 统 开始 进行 过 切 检 查 ， 此 时 系统 弹出 图 10.3.2 
所 示 的 “过 切 警 告 ”对 话 框 ， 同 时 图 形 区 中 将 以 指定 的 过 切 颜 色 显示 过 切 的 刀 路 轨迹 (图 
10.3.3)。 


Ss 








过 切 警 





motion 【相持 | ， 圆 中 _ 顺 时 针 ] 正在 以 下 坐标 之 间 
渎 如 具 点 生计 撞 。 


三 撞 
24. TOB233, -5.571513, -1. 980000 
和 
13. 000000, -12. 853470, -1. 330000 
选择 “确定 ” 维 续 。 
Pe 记 
区 暂停 





图 10.3.2 “过 切 和 警告 ” 对 话 框 图 10.3.3 ”显示 过 切 思路 (一 ) 
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再 逐一 显示 每 一 处 过 切 ， 并 在 图 形 区 显示 图 10.3.4 所 示 的 所 有 过 切 位 置 ， 同 时 系统 弹出 图 
10.3.5 押 示 的 信息 窗口 ， 其 中 列 出 了 检查 过 切 的 结 末 。 











国语 息 二 | 口 |x| 
次 件 伍 ) 屿 辑 甸 ) 


操作 ZLEVEL EROFILE_COPY: 


Gnly operations With a uniform 
ffectie Stock are SupPorted. 
Gouge checking report may not be reliable. 


找到 51 个 过 切 运动 。 








图 10.3.4 显示 过 切 思 路 (二 ) 图 10.3.5 ”过 切 检查 结果 信息 

Step5. 关闭 信息 窗口 ， 在 工序 导航 器 中 右 击 | 国 国 2 生生 氮 ， 在 系统 弹出 的 快捷 沫 单 
中 选择 本 一 命令， 系统 洋 出 图 10.3.6 所 示 的 “信息 ”窗口 ， 详 细 
显示 每 一 处 过 切 的 运动 类 型 和 坐标 数值 。 


国语 息 二 上品 x| 
次 件 全 ) 编辑 应 ) 














过 切 运动 显示 在 机 床 坐 标 对 中 。 


======== 操作 ZLEVEI PROFILE COPY 过 切 运动 开始 
人 识 支持 具有 均匀 有 效 余 量 的 操作 。 过 切 检查 报告 可 能 二 可 靠 。 


图 弧 运 动 类 型 

过 切 距 高 ， n/a 

起 点 ，24.708233，-5.571513，-1.980000 
交 点 ，13.000000，-12.853470，-1.980000 


: 8.463639, -12.853470, -1.380000 
147, -11.009217, -1.3980000 


找到 51 个 过 切 运 动 【 在 操作 ZLEVEL PROFILE COPY 中 
操作 ZLEVEIL PROFILE COPY 过 切 运 动 结束 


找到 51 个 过 切 运 动 。 





图 10.3.6 ” 列 出 过 切 信 息 

说 明 : 

@ 过 切 和 碰撞 检查 的 结果 依赖 于 于 工序 中 所 设置 的 安全 距离 、 内 外 公差 、 部 件 偏 置 
或 部 件 余 量 的 具体 数值 。 

@ 在 过 切 检 查 时 ， 系 统 不 支持 不 一 致 的 余 量 、 不 一 致 的 部 件 偏 置 、 部 件 偏 置 值 大 于 
刀具 半径 或 刀 有 具 不 是 铣 刀 或 钻 刀 等 情况 ， 此 时 得 到 的 过 切 结 果 可 能 不 可 靠 。 

@ 要 消除 过 切 的 刀 路 轨迹 ， 需 要 仔细 调整 该 工序 的 各 个 加 工 参 数 ， 本 例 中 的 过 切 仅 
为 演示 该 命令 的 用 法 ， 正 第 计算 刀 路 轨迹 时 的 过 切 较 少 出 现 。 
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10.4 报告 最 短刀 有 具 





在 加 工 深 腔 部 件 或 者 考虑 刀 其 刚度 因 聂 时， 通常 会 选择 尽 可 能 短 的 刀 其 , 在 UG NX 中 
用 户 可 以 使 用 报告 最 短刀 其 命令 ， 从 而 计算 出 不 发 生 碰 撞 时 该 工 厅 所 能 使 用 的 思 其 的 最 小 
长 度数 值 。 在 计算 最 短刀 其 长 上 度 时 ， 系 统 会 综合 部 件 几 何 体 、 毛 坏 几 何 体 和 检查 几何 体 的 
具体 参数 来 进行 计算 ， 但 需要 用 户 给 刀具 设 定 一 个 刀 柄 或 者 夹 持 器 ， 否 则 ， 将 不 能 进行 计 
算 。 需 要 注意 的 是 ， 这 里 确定 的 刀 有 共 最 小 长 度 是 一 个 近似 的 建议 数值 ， 如 采用 户 设 定 的 刀 
其 过 短 而 发 生 人 碰撞， 则 必须 编辑 刀 其 长 度 或 者 更 换 为 更 长 的 刃具。 下 和 面 以 模型 
shortest_tool.prt 为 例 ， 来 说 明 使 用 报告 最 短刀 具 命 令 的 一 般 操作 步骤 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.04\shortest_tool.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导航 占 切 换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 太 国 me 独 合 点， 在 系统 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 本 于 于 一 了 5 于 于 二 人 旬 令 ， 示 统 弹 出 图 10.4.1 所 示 的 “报告 最 












































短刀 具 错 误 ” 对 话 框 ， 单 市 [ 确 生 由 | 扫 钮 。 


报 肖 最 查 刀 有 具 错误 





wy Tool does Tot have holder or shank 


图 10.4.1 “报告 最 短 思 具 错 误 ” 对 话 框 
说 明 : 必须 设 定 刀 柄 或 夹 持 器 参数 才能 计算 最 短刀 有 具 长 度 ， 否 则 将 出 现 此 报警 窗口 。 
Step3. 将 工序 导 般 器 切换 到 机 床 视 图 ， 双 击 昨 四 点， 系统 弹出 “ 钳 思 -5 参数 ”对 














区 显示 丸 柄 的 预览 效果 〈 图 10.4.3 )。 










(0】 刀 柄 直径 
名 L] 过 机 长 度 
GTL1 锥 柄 长 度 











图 10.4.2 ”““ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 图 10.4.3 ”预览 刀 柄 
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Step4. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 中 采用 默认 的 参数 设置 ， 单 击 确定 | 按钮 ， 完 成 刀 柄 
的 定义 。 

说 明 : 刀 酉 具体 数值 应 按 实 际 情况 输入 ， 此 处 默认 数值 仅 为 示意 ， 如 有 必要 也 可 设 定 
夹 持 器 参数 ， 具 体操 作 参 照 其 他 章 负 的 介绍 。 

Step5. 将 工序 导航 右 切 换 到 程序 顺序 视图 ， 在 工序 号 般 旧 中 石 击 四 太 轴 WB 各 PR 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 旧 |EE 命令 ， 系 统 开 始 重 新 计算 刀 路 轨迹 ， 计 算 完成 后 
节点 显示 为 下 几 旧 机 :加 项 Nd。 

Step6. 在 工序 导航 髓 中 右 击 了 哺 区 2 惠 5 玉 操 ， 在 系统 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 
一 EU 全 邻 ， 系 统 阐 出 图 10.4.4 所 示 的 “PLUNGE_MILLING ”对 
话 框 ， 显 示 最 短刀 有 具 的 长 度数 值 为 42.864mm， 单 击 上 E 诡 定 襄 过 钮 ， 完 成 最 短刀 有 具 计算 。 





















































PLUNGE MILLING 


也 】 无 磺 撞 如 雪 所 需 的 最 短刀 具 汶 42. 864 











图 10.4.4 报告 最 短刀 有 具 结果 





10.5“ 刀 轨 批 星 处 理 





刀 轨 批量 处 理 是 指 对 一 个 或 多 个 加 工 工序 节点 同时 进行 生成 刀 轨 、 后 处 理 、 生 成 车 间 
文档 的 操作 ， 用 户 可 以 选择 在 前 台 或 后 人 台 进 行 处 理 ， 在 处 理 完 成 后 系统 会 自动 保存 部 件 文 
件 。 如 果 在 处 理 未 完成 时 退出 UG NX， 系 统 将 终止 批 处 理 。 批 处 理 时 ， 系 统 会 自动 产生 一 
个 日 志文 件 ， 记 录 工 序 信息 、 开 始 时 间 、 结 束 时 间 以 及 处 理 是 否 成 功 ， 用 户 可 以 查看 该 log 
文件 ， 以 了 解 批 处 理 的 状态 。 下 面 介绍 进行 刀 轨 批量 处 理 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.0S\batch_ok.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 选 中 名 国 B33 入 点 ， 在 “操作 ”工具 条 
中 选择 “ 批 处 理 ” 命 令 风 |， 系统 弹出 图 10.5.1 所 示 的 “ 批 处 理 器 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “ 批 处 理 颖 ”对 话 框 中 取消 选中 上 硅 成 如 坦 复 选 杠 ， 选 中 e 后 不 理 程序 或 操作 复 选 
框 ， 单 击 选择 后 处 理 器 | 按钮， 系统 弹出 图 10.5.2 所 示 的 “后 处 理 ” 
对 话 框 。 

图 10.5.1 所 示 的 “ 批 处 理 器 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 

@ 。 生 民 为 负 区 域 : 用 于 定义 是 否 对 所 选 工序 节点 或 组 重新 计算 并 生成 刀 路 轨迹 。 
国信 计 区域 : 用 于 定义 是 否 对 所 选 工 序 节 点 或 组 进行 后 处 理 操作 。 

车 间 识 档 区 域 : 用 于 定义 是 否 对 所 选 工序 节点 或 组 生成 车 间 文 档 。 
:得 区域 : 用 于 设置 批 处 理 的 相关 参数 。 
站 于 侣 z 下 拉 列 表 : 用 于 定义 批 处 理 的 模式 。 选 择 片 日 先 项 后 ， 系 统 将 在 后 台 进 行 


























全 


340 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


批 处 理 ， 此 时 可 进行 其 他 操作 ; 选择 攻克 项 后 ,未 统 将 以 交互 方式 进行 后 处 理 ， 
此 时 不 能 进行 其 他 操作 。 

@ 。 延 近 邱 独 玫 文本 框 : 用 于 指定 希望 延迟 处 理 的 分 钟 数 ， 系 统 将 在 指定 的 分 钟 数 后 才 
开始 批 处 理 作 业 。 

@ 让 先 角 下 拉 列 表 : 用 于 设 定 批 处 理 作 业 的 优先 级 别 。 当 NX 系统 中 同时 存在 多 个 批 
处 理 任 务 时 ， 会 优先 处 理 级 别 高 的 任务 。 










批 外 理 强 

生成 可 耕 一 一 一 全 

区 | 
后 处理 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 


A 





「 后 处 理 程 序 或 操作 
尘 择 后 处 理 吉 | 
车 间 吏 档 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闹 
「 车 间 立 档 
自 择 披 训 局 吉 | 
误 置 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 闪 
处 理 模式 . 青 生 
证 扩 萤 钟 数 | = D:\ugnxe. Nwork\chinMN\chin.05\batch ( 
居 先 蜂 | 中 "| 





浏览 查找 输出 文件 | 
| 这 | 有 | Ww 涌 | | 这 | 名 | MW | 
图 10.5.1 “ 批 处 理 费 ”对 话 框 图 10.5.2 “后 处 理 ” 对 话 框 





Step4. 在 “后 处 理 ” 对 话 框 中 采用 图 10.5.2 所 示 的 参数 设置 ， 单 击 [ 确定 | 按钮 ， 系 统 
返回 到 “ 批 处 理 器 ”对 话 框 。 


说 明 : 如 果 想 使 用 用 户 自 定义 的 后 处 理 器 ， 需 要 提前 进行 后 处 理 的 安 狼 操作 ， 有 具体 操 
作 参 照 其 他 章节 的 介绍 
step5 在“ 批 处 理 回 ”对 话 框 中 选中 回 丽 二 末 复 选 柜 ， 然 后 单 击 
选择 报 党 格式 | 按钮 , 系统 弹出 图 10.5.3 所 示 的 “车 间 文 档 ” 对 话 框 ， 
采用 图 中 所 示 的 参数 设置 ， 单 击 | 确定 | 按钮 ， 系 统 返回 到 “ 批 处 理 器 ”对 话 框 。 
Step6. 在 “ 批 处 理 器 ”对 话 框 的 事 轩 引 X 域 采用 默认 的 参数 设置 ， 单 击 | 确定 | 按钮 ， 系 
统 弹出 图 10.5.4 所 示 的 “消息 ”对 话 框 ， 单 击 | 确定 人 0 过 钮 ， 完 成 批 处 理 的 提交 工作 。 


ES =| 







消息 
D:\uagnaxd. Nwork\chiMNchin.0Nbatch 1 


囊 克 查找 输出 立 件 | 


| We | BH | wy | 
图 10.5.3 “和 车间 文 档 ” 对 话 框 图 10.5.4 “消息 ”对 话 框 





1 已 批量 棍 谈 ， 不 保存 工作 部 件 
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Step7. 关闭 当 前 打开 的 部 件 文件 ， 注 意 不 要 进行 保存 ， 等 竺 系统 批 处 理 完 成 后 ， 将 在 
指定 目录 下 生成 所 需要 的 批 处 理 结 

注意 : 如 果 继 续 对 已 提交 后 台 批 量 处 理 作 业 的 部 件 文件 进行 操作 ， 可 能 
结果 ， 因 此 ， 正 确 操作 是 提交 批 处 理 作 业 后 ， 关 闭 部 件 文件 但 不 要 保存 。 


得 不 到 正确 的 


10.6 刀 轨 变换 





思 轨 变换 类 似 于 建 模 中 的 特征 变换 功能 ， 通 常用 于 将 刀 轨 复制 到 部 件 的 其 他 区 域 ， 从 
而 快速 产生 一 个 或 者 一 组 新 的 工序 ， 或 者 用 于 调整 原先 生成 的 刀 轨 ， 以 便 取 得 更 好 的 加 工 
效 末 。UG NX 拓 供 了 多 种 变换 参数 的 设置 方式 ， 可 以 非常 方便 地 授 照 线性 或 角度 的 重 定位 
方式 得 到 所 需要 的 刀 轨 。 下 面 分 别 准 例 说 明 刀 轨 变 换 中 各 个 变换 类 型 的 一 般 操 作 步 怠 。 











10.6.1 平移 


平移 类 型 用 于 将 选 定 的 刀 轨 从 参考 点 移动 到 目标 点 ， 或 者 沿 工 作 坐 标 系 的 方位 进行 增 
量 移动 。 下 面 介绍 刀 轨 平移 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.01\01-translate.prt， 系 统 进入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 右 击 ， 丰 葬 本 囊 至 和 点 ， 在 系统 弹出 的 快 
捷 荣 单 中 选择 攻 




















f 移动 三 复制 实例 
距离 /角度 分 割 


巴克 


图 10.6.1 “变换 ”对 话 框 


10.6.1 所 示 的 “变换 ”对 话 框 中 部 分 选项 的 说 明 如 下 : 
@ 党 尝 区域: 用 于 对 变换 结果 进行 定义 。 
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加 “区 移动 .用 于 将 选 定 的 刀 轨 移动 到 新 的 位 置 ， 工 序 名 称 保持 不 变 。 
四” 属 受 制 : 用 于 根据 工序 的 参数 来 创建 一 个 或 若干 个 新 的 刀 轨 ， 原 始 刀 轨 仍 保 
留 在 原来 的 位 置 上 ， 新 的 刀 轨 被 重新 命名 并 附 上 _copy 的 后 级， 此 时 新 刀 轨 不 
与 原 刀 轨 有 关联 ， 同 时 会 激活 非 开 联 副 二 澡 文本 框 ， 
加 ”他 实 琶 , 用 于 根据 工序 的 参数 来 创建 一 个 或 若干 个 新 的 相关 联 的 刀 轨 ， 原 始 刀 
轨 仍 保留 在 原来 的 位 置 上 ， 此 时 新 的 刀 轨 被 重新 命名 并 附 上 _ instance 的 后 级 ， 
同时 会 激活 医 鲍 芍 文 本 框 。 
阿 ”由 总 :者 度 学 训 文本 框 : 用 于 设 定 在 指定 的 距离 或 角度 内 分 割 成 几 个 相等 的 份 数 ， 
当选 择 移动 类 型 时 ， 结 果 将 出 现在 第 一 份 的 位 置 上 。 
加 “ 非 天 联 副 二 溉 文本 框 : 用 于 设 定 非 关联 的 刀 轨 副本 数量 。 
加 ”实例 训 文 本 框 : 用 于 设 定 有 关联 的 刀 轨 实例 的 数量 。 
Step3. 设置 变换 参数 。 
(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 暑 型 下 拉 列 表 中 选择 国生 丰 湖 选项， 在 运动 下 拉 列 表 中 选择 
卫 虹 3 对 先 项 ， 然 后 选择 图 10.6.2 所 示 的 中 点 1 作为 参考 点 ， 选 择 图 10.6.2 所 示 的 中 点 2 
作为 终止 点 。 
说 明 : 如 果 选 择 “ 增 量 ” 方 式 进行 平移 ， 需 要 按照 工作 坐标 系 WCS 的 方位 来 输入 合适 
的 增 量 数值 。 
(2) 在 茵 果 区 域 中 选中 全 宰 倒 单 选项 ， 在 宰 倒 数 文 本 框 中 输入 什 2， 其 余 参 数 采 用 责 认 
设置 ， 单 击 | 确定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.3 所 示 。 




















Me 点 
， a > 





图 10.6.2 ”选择 参考 和 终止 点 图 10.6.3” 刀 轨 变 换 结果 (一 ) 
10.6.2 ”缩放 


缩放 关 型 用 于 将 选 定 的 刀 轨 从 参考 点 以 指定 的 比例 因子 进行 缩放 ， 注 意 缩 放 后 新 刀 轨 
的 坐标 值 将 统一 乘 以 比例 因子 。 下 面 介 绍 刀 轨 缩 放 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.02\02-scale.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导 轴 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 "中 吕 于 业 7 点， 在 系统 弹 
出 的 快捷 沫 单 中 选择 本 一 命令， 系统 弹出 “变换 ”对 话 框 。 
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Step3. 设置 变换 参数 。 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 芭 下 拉 列 表 中 选择 本 强 选项 ， 此 时 对 话 框 显 示 如 图 10.6.4 
所 示 。 

(2 ) 单 击 国 腊 训 富村 出 右 侧 的 “点 对 话 框 ”按钮 加 |， 系统 弹出 “点 ”对 话 框 , 设置 图 10.6.5 
所 示 的 参数 ， 单 市 加 吏 二 | 护 钮 ， 系 统 返 回 到 “变换 ”对 话 框 。 





| 部 对 - 工作 部 件 本 | 


广 称 动 ” 个 捍 制 此 实例 :o.oo00000 mm 恒 
距离 /角度 分 割 o.000000 
实例 数 ' [40.00000 mm 各 


_ 职 涌 | 


图 10.6.4 “变换 ”对 话 框 图 10.6.5 “点 ”对 话 框 
说 明 : 这 里 选择 Z 坐标 值 为 40， 保 持 与 原 刀 轨 的 乙 值 一 致 。 
(3) 在 融 疝 因 沁 文本 框 中 输入 值 2， 选 中 国 蔓 刺 单 选项 ， 在 功夫 / 角 度 革 旨 和 | 非 甘 联 可 奈 粗 文 
本 框 中 均 输 入 值 1， 单 击 | 确定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.6 所 示 。 











a) 缩放 前 b) 缩放 后 
图 10.6.6“ 刀 轨 变 换 结 果 (二 ) 


10.6.3” 绕 点 族 转 


六 扣 旋转 类 型 用 于 将 选 定 的 思 轨 绕 参 考点 以 指定 的 角度 进行 旋转 ， 系 统 默 认 的 参考 轴 
线 与 ZC 轴 平 行 旦 通过 指定 的 参考 点 。 下 和 耐 介 绍 思 轨 绕 点 旋转 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.03\03-rotate_point.prt， 系 统 进入 加 工 环 境 。 

Step2. 将 工序 导航 占 切 换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 入 网 琴 hi 负 和合 点 ， 在 系统 弹出 的 
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快捷 染 单 中 选择 攻 呈 命 令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 变换 参数 。 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 竟 型 下 拉 列 表 中 选择 
所 示 。 

(2) 激活 ,证 指 定 枢 轴 点 区域， 选取 图 10.6.8 所 示 的 圆心 点 ， 在 育才 洁 下 拉 列 表 中 选择 
EL i 先 项 ， 在 角度 文本 框 中 输入 值 72， 选 中 记 实 向 单 选 项 ， 在 苞 硬 浊 文本 框 中 输入 值 4， 
单 击 [ 确定 || 按钮， 完成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.9 所 示 。 

说 明 : 系统 默认 的 参考 线 总 是 平行 于 ZC 轴 且 通过 所 选择 的 枢 轴 点 ， 如 有 必要 ， 用户 需 
要 提前 调整 WCS 的 方位 ， 也 可 使 用 绕 直 线 旋 转 来 得 到 正确 位 置 的 新 刀 轨 ， 








汪清 选项 , 此 时 对 话 框 显示 如 图 10.6.7 











全称 动 上 复制 个 实例 
距离 /角度 分 割 
非 坟 联 副 本 数 





图 10.6.8 ”选择 枢 轴 点 





a) 绕 扣 旋转 前 b) 绕 点 旋转 后 


图 10.6.9“ 刀 轨 变 换 结果 〈 三 ) 


10.6.4” 绕 直线 族 转 


纯 和 直线 旋 转 类 型 用 于 将 选 定 的 刀 轨 绕 任 总 参考 线 以 指定 的 角度 进行 旋转 ， 从 而 得 到 新 
位 置 的 思 轨 。 下 面 介绍 刀 轨 绕 直 线 旋 转 的 一 般 操 作 步 又 。 
Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.04\04-rotate_line.prt， 系 统 进入 加 工 环 境 。 
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Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 ”千本 3 了 于 和 点， 在 系统 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 臣 一 > 四 ES 命令 ， 系 统 弹出 “变换 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 变换 参数 。 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 天 到 下 拉 列 表 中 选择 国王 理 挝 项 ， 在 六 测 下 拉 列 表 中 
选项 ， 此 时 对 话 框 显示 如 图 10.6.10 所 示 。 

(2) 单 击 居 指定 加 右 侧 的 “点 对 话 框 ” 按 钮 加 |， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 设置 图 10.6.11 
所 示 的 参数 , 选取 的 参照 面 为 图 10.6.12 所 示 的 模型 斜面 , 单 击 于 确定 | 按钮 , 系统 返回 到 “ 变 
换 ” 对 话 框 。 

= Ex 


关 型 ， 
[EE -| | 














选择 








人 移动 六 复制 实例 


面 上 的 位 置 一 ，，，，，，， ，，  A 
UV 向 参数 |o 下 
Y 向 参数 5 下 








距离 /角度 芬 害 
实例 数 
输出 坐标 一 一 * 王 
情 吐 - >、 
Ee [天 J] 
取 | 
图 10.6.10 ” “变换 ”对 话 框 图 10.6.11 定义 点 参数 





(3) 激活 国 指 定 寺 量 区 域 ， 确 认 其 后 的 下 拉 列 表 中 为 | 轰 选 项 ， 选 取 图 10.6.12 所 示 的 面 
来 定义 矢量 方向 ， 此 时 网 形 区 显示 如 图 10.6.13 所 示 。 











图 10.6.12 ”选择 参考 面 图 10.6.13 ”定义 矢量 方向 








(4) 在 | 章 度 | 文本 框 中 输入 值 120， 选 中 训 衬 鲁 单 选项 ， 在 鹿 重 数 文 本 框 中 输入 值 2， 单 
击 [[ 确 定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.14b 所 示 。 

说 明 : 确定 直线 的 方法 有 3 种 : 一 是 提前 创建 直线 ， 然 后 直接 选择 ; 二 是 指定 起 点 和 
终点 来 确定 直线 ; 三 是 选择 一 个 点 和 一 个 失 量 方向 来 确定 。 
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a) 绕 点 旋转 前 b) 绕 点 旋转 后 


图 10.6.14” 刀 轨 变换 结果 (四 ) 
10.6.5 ”通过 一 直线 镜像 





通过 一 直线 镜像 类型 用 于 将 选 定 的 刀 轨 和 在 选 定 的 参考 线 的 另 一 侧 产 生 镜 像 刀 轨 ， 此 时 
刀 轨 中 对 应 点 到 参考 百 线 的 距离 是 相等 的 。 需 要 注意 的 是 ， 镜 像 后 的 刀 轨 将 由 顺 铣 切 换 为 
拨 钛 ， 同 时 镜像 是 在 WCS 的 XC-YC 平面 内 完成 的 ， 因 此 有 时 有 必要 调整 WCS 的 方位 ， 
或 者 选择 通过 一 平面 镜像 来 得 到 所 需要 的 镜像 刀 轨 。 下 面 介 绍 刀 轨 通 过 一 直线 镜像 的 一 般 
操作 步骤 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.05\05-mirror_line.prt， 系 统 进入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 感 欧 本 于 和 点 ， 在 系统 弹出 的 快 
捷 荣 单 中 选择 攻 站 一 并 命令 ， 系 统 阐 出 “变换 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 变换 参数 。 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 况 型 下 拉 列 表 中 选择 国生 放晴 先 I 巩 ， 在 直线 方法 下 拉 列 
表 中 选择 国生 选项 ， 此 时 对 话 框 显示 如 图 10.6.15 所 示 。 

(2) 激活 | 第 指 定 起 点 区 域 ， 在 图 形 区 捕捉 图 10.6.16 所 示 的 边线 1 的 中 点 ， 系 统 自动 激 
活 了 睛 指定 终 喜 区域 ， 然 后 在 图 形 区 捕捉 图 10.6.16 所 示 的 边线 2 的 中 点 。 



































f 移动 上 复制 六 实例 
距离 /角度 分 割 





确 害 | 职 消 | 


图 10.6.1$ “变换 ”对 话 框 图 10.6.16 定义 两 点 
(3) 在“ 变换” 对话 框 中 选中 此 实说 单 选 项 ， 在 距离 / 消 度 务 割 文本 框 中 输入 值 1， 音 击 
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[确定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.17b 所 示 。 


A 





a) 通过 一 直线 镜像 前 b) 通过 一 直线 镜像 后 
图 10.6.17 刀 轨 变换 结果 (五 ) 


10.6.6 ”通过 一 平面 镜像 











通过 一 平面 镜像 闫 型 用 于 将 选 定 的 刀 轨 在 选 定 的 参考 平面 的 另 一 侧 产 生 镜 像 刀 轨 ， 此 
时 刀 轨 中 对 应 点 到 参考 平面 的 距离 是 相等 的 。 需 要 注意 的 是 ， 镜 像 后 的 刀 轨 将 由 顺 铣 切换 
为 逆 猎 。 下 面 介绍 刀 轨 通 过 一 平面 镜像 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.06\06-mirror_plane.prt， 系 统 进 入 加 工 环境 。 

Step2. 将 工序 导航 占 切 换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 六 者 生 点， 在 系统 弹出 的 
快捷 末日 中 选择 电 有 一 | 巧 3 命令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 变换 参数 。 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 潍 型 下 拉 列 表 中 选择 2 缉 wa 
图 10.6.18 所 示 。 

(2) 激活 国手 定 予 面 区 域 ， 确 认 其 后 的 下 拉 列 表 中 为 “自动 判断 ”类 型 叫 ， 在 图 形 区 依 
次 选取 图 10.6.19 所 示 的 两 个 模型 侧面 ， 此 时 出 现 图 10.6.19 所 示 的 平分 平面 。 


























项 ， 此 时 对 话 框 显示 如 

















结果 


f 移动 语 捍 制 六 实例 
距离 /角度 切割 





图 10.6.18 “变换 ”对 话 框 图 10.6.19 ”定义 平面 
(3) 在 “变换 ”对 话 框 中 选中 此 实说 单 选 项 ， 在 距离 彰 度 分割 文本 框 中 输入 值 1， 单 击 
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[确定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.20b 所 示 。 





a) 通过 一 平面 镜像 前 b) 通过 一 平面 镜像 后 
图 10.6.20“ 刀 轨 变 换 结果 〈 六 ) 


10.6.7 圆 形 阵 列 





圆 形 阵列 类 型 用 于 复制 选 定 的 刀 轨 并 在 新 的 指定 位 置 上 创建 一 个 圆 形 图 样 的 刀 轨 组 。 
在 阵列 时 ， 有 用户 需 要 指定 参考 点 、 阵 列 原 点 、 阵 列 半 径 等 参数 。 需 要 注意 的 是 ， 阵 列 后 的 
思 轨 将 保持 原始 方位 不 变 。 下 和 面 介绍 刀 轨 圆 形 阵 列 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.07\07-circle.prt， 系 统 进 入 加 工 环 境 。 

Step2. 创建 辅助 草图 。 选 择 下 拉 菜 单 国 叶 EY 一 > 于 FE 于 介 今 , 示 
统 弹出 “创建 草图 ”对 话 框 ,采用 默认 设置 , 单 击 [ 确定 | 按钮 , 进入 草图 环境 , 绘制 图 10.6.21 
所 示 的 辅助 草图 ， 绘 制 完 成 后 退出 至 图 环境 。 

说 明 : 这 里 绘制 辅助 草图 是 为 了 便于 和 后 面 的 阵列 参数 做 对 照 ， 以 方便 读者 理解 各 个 
参数 的 含义 。 





























a) 草图 环境 b) 建 模 环境 
图 10.6.21 辅助 草图 

Step3. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 右 击 !iSEIOST 
的 快捷 菜单 中 选择 一 区 可 

Step4. 设置 变换 参数 ， 

(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 赤 到 下 拉 列 表 中 选择 BEEE 腹 选项， 此 时 对 话 框 显示 如 图 
10.6.22 所 示 。 

(2) 定义 参考 点 。 单 击 国 结 主要 妆 颖 右 侧 的 “点 对 话 框 ” 按 钮 天 |， 系 统 阐 出 “点 ”对 话 
框 ， 确 认 其 坐标 值 为 绝对 零点 ， 单 击 [ 栈 | 按钮 ， 返 回 到 “变换 ”对 话 框 ， 








方 扩 ， 在 系统 弹出 
命令 ， 系 统 弹出 “变换 ”对 话 框 。 





本 
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(3) 定义 阵列 原点 。 单 击 国 指 定 阵 列 厦 点 右 侧 的 “点 对 话 框 ” 按 钮 怖 |， 系 统 弹出 “点 ” 
对 话 框 ， 确 认 其 坐标 值 为 绝对 零点 ， 单 击 [G 坟 下 按钮 ， 返 回 到 “变换 ”对 话 框 。 
(4) 输入 变换 参数 。 输 入 图 10.6.23 所 示 的 变换 参数 。 








类 


| | 只 图 隆 列 -| | 
扩 基数 一 


于 





E 过 


关 指定 阵列 原点 划 | 么 |- 
数量 | 2 
半径 1.0000 
起 始 攻 | 45.0000 
增 量 角度 | 30.0000 





SS 











预览 vv yy i [250.0000 
本 | D.0000 
_ 确 定 | 职 消 | 0000 

图 10.6.22 ” “变换 ”对 话 框 图 10.6.23 ”定义 参数 


(5) 在 “变换 ”对 话 框 中 选中 信 宰 倒 | 单 选项 ， 在 距离 确 度 秃 割 文本 械 中 输入 值 1， 单 击 
[确定 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.24b 所 示 。 


EH 
[1 CO 
ly 


| Pe 
I SN 
HH YY 





a) 圆 形 阵列 前 b) 圆 形 阵列 后 
图 10.6.24“ 刀 轨 变 换 结 果 (七 ) 


10.6.8 ”和 矩形 阵列 





矩形 阵列 奖 型 用 于 复制 选 定 的 刃 轨 并 在 新 的 指定 位 置 上 创建 一 个 窍 形 图 样 的 丸 轨 组 。 
在 阵列 时 ， 用 户 需 要 指定 参考 点 、 阵 列 原 点 、 阵 列 角 上 度 等 参数 。 需 要 注意 的 是 ， 阵 列 后 的 
刀 轨 将 保持 原始 方位 不 变 。 下 面 介 绍 刀 轨 和 窃 形 阵列 的 一 般 操 作 步 又。 

Stepl. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.08\08-rectaneular.prt， 系 统 进 入 加 工 环 境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 " 世 国 型 于 入 点 ， 在 系统 弹出 的 快 
捷 荣 单 中 选择 区 一 命令， 系统 弹出 “变换 ”对 话 框 。 

Step3. 设置 变换 参数 。 
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(1) 在 “变换 ”对 话 杠 的 茹 到 下 拉 列 表 中 选择 国王 圣 再 选项 ， 此 时 对 话 框 显示 如 图 
10.6.25 所 示 。 

(2) 定义 参考 点 。 激 活 国 指证 要 者 二 区 域 ， 在 图 形 区 选取 图 10.6.26 所 示 的 参考 点 。 

(3) 定义 阵列 原点 。 激 活 国 指定 际 双 厦 呈 区域 ， 在 图 形 区 捕捉 图 10.6.26 所 示 的 原点 。 

















(4) 输入 变换 参数 。 输 入 图 10.6.27 所 示 的 变换 参数 。 










类 指定 阵列 原点 过 | 多 |- 


XC 向 的 数量 | “a 
IC 向 的 数量 | “a 
xC 情 置 | 6.oooo 
IC 坊 置 | o.oo000 


图 10.6.26 ”定义 阵列 原点 和 参考 点 


阵列 衣 度 | 0.0000 和 同和 
IC 向 的 数量 | 4 
xC 坊 置 [150.0000 
IC 坊 置 [100.0000 
昨 列 角度 | 15.0000 
CE 
图 10.6.25 “变换 ”对 话 框 图 10.6.27 “定义 参数 


(5) 在 “变换 ”对 话 框 中 选中 此 实 阐 单 选 项 ， 在 距离 ;用 度 分 割 文本 杠 中 输入 值 1， 早 击 





a) 矩形 阵列 前 b) 矩形 阵列 后 
图 10.6.28“ 刀 轨 变 换 结果 〈 八 ) 


10.6.9 CSYS 到 CSYS 


CSYS 到 CSYS 类 型 用 于 复制 或 移动 选 定 的 思 轨 从 一 个 CSYS 到 男 一 个 指定 的 CSYS 中 。 
在 和 变换 后 ， 狐 的 思 轨 将 保持 与 原始 坐标 系 中 相同 的 方位 。 下 和 面 介绍 刀 轨 从 CSYS 到 CSYS 
的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\ugnx8.9\work\ch10.06.09\09-csys_2_csys.prt， 系 统 进 入 加 工 环 境 。 

Step2. 将 工序 导航 器 切换 到 程序 顺序 视图 ， 石 击 "计生 和 和 0 钱 忆 ， 在 系统 弹 
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出 的 快捷 菜单 中 选择 国 本 
Step3. 设置 变换 参数 。 
(1) 在 “变换 ”对 话 框 的 晤 型 下 拉 列表 中 选择 ESEIES 司 选项 ， 此 时 对 话 框 显示 如 图 
10.6.29 所 示 。 
(2) 定义 起 始 坐 标 系 。 激 活 国 指 十 下 婧 区域， 在 图 形 区 捕捉 图 10.6.30 所 示 的 基准 坐 
标 系 1。 
(3) 定义 目标 坐标 系 。 激 活 涛 指定 终止 5sYs 区 域 ， 在 图 形 区 捕捉 图 10.6.30 所 示 的 基准 
坐标 系 2。 





令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 。 














广 移动 售 复制 广 实 阅 基准 坐标 系 1 4 


距离 /角度 分 割 二 “1 
监 四 


非 关 联 副 未 梁 
图 10.6.29 “变换 ”对 话 框 图 10.6.30 ”定义 坐标 系 
(4) 在 “变换 ”对 话 框 中 选中 区 复制 单 选 项 ， 在 距 历 /角度 劳 圳 文本 框 中 输入 值 1， 在 
非 甘 联 副 未 数 文 木 框 中 输入 值 1， 单 击 [ 王室 | 按钮 ， 完 成 刀 轨 变换 操作 ， 结 果 如 图 10.6.31b 
所 示 。 














a) 变换 前 b) 变换 后 
图 10.6.31 “ 刀 轨 变换 结果 ( 九 ) 


第 11 章 综合 汇 例 





本 章 列举 了 三 个 综合 范例 : 歇 风 机 西 模 加 工 、 塑 料 壳 四 模 加 工 和 面板 本 
模 加 工 。 从 这 几 个 范例 中 可 以 看 出 ， 对 于 一 些 复杂 零件 的 数控 加 工 ， 零 件 模型 加 工 工 序 的 
安排 是 至 关 重 要 的 。 在 学 习 本 章 后 ， 布 望 读者 能 够 了 解 一 些 对 于 复杂 零件 采用 多 工序 加 工 
的 方法 及 设置 ， 熟 练 地 运用 UG NX 8.0 加 工 中 的 各 种 方法 。 


11.1 了 叹 风 机 串 模 加 工 





本 范例 讲述 的 是 吹风 机 冲模 加 工 工 艺 ， 对 于 模具 的 加 工 来 资 ， 除 了 要 安排 合理 的 工序 
外 ， 同 时 应 该 特别 注意 便 具 的 材料 和 加 工 精度 。 在 创建 工序 时 ， 要 设置 好 每 次 切削 的 余 量 ， 
妃 外 要 注意 刀 轨 参数 设置 值 是 否 正 确 ， 以 免 影 啊 零件 的 糊 度 。 下 面 以 吹风 机 吓 模 为 例 介 绍 
模具 零件 的 一 般 加 工 方法 ， 访 零件 的 加 工 工 志 路线 如 图 11.1.1 和 图 11.1.2 所 示 。 

















型 朋 铣 前 在 模具 加 工 中 ， 一 般 用 型 腔 铣 或 平面 铣 进行 开 粗 ， 如 栗 
有 区 域 剩 余 材 料 过 多 ， 则 需要 进行 二 次 开 粗 。 








轮廓 区 域 铣 用 于 精 加 工 由 轮廓 曲面 所 形成 的 区 域 。 


等 高 轮廓 铣 常用 于 精 加 工 或 半 精 加 工 模具 的 型 芯 和 型 


逐 。 


表面 铣削 对 零件 平面 部 分 进行 铣削 。 
多 刀 路 清 根 铣 当 零 件 的 表面 比较 复杂 时 ， 和 关 关 使 用 多 刀 路 清 根 铣 。 


图 11.1.1 加 工 工 亏 路 线 “〈 一 ) 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch11.01\blower_mold.prt。 
Step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 下 汪汪 一 甘于 是 分 今 ， 示 统 弹 出 “加 
工 环境 ”对 话 框 ， 在 “加 工 环境 ”对 话 框 的 哄 会 十 有明 列 表 框 中 选择 及 让 
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要 | 表 框 中 选 择 国 于 芭 ， 单 市 确定 x 包 ， 进 入 加 工 环 境 。 
a) 型 腔 铣 (一 ) b) 型 腔 铣 〈 二 ) c) 轮廓 区 域 铣 〈 一 ) 
f) 等 高 轮 廊 铣 e) 轮 亡 区域 铣 〈 三 ) d) 轮廓 区 域 铣 ( 二 ) 





< 


g) 表面 铣削 h) 多 刀 路 清 根 铣 
图 11.1.2 加 工 工艺 路 线 (二 ) 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 


Step1. 将 工序 导航 器 调整 到 几何 视图 ， 双 击 节点 由 专 各 辣 ， 系 统 弹 出 “Mill Orient” 
对 话 框 ， 在 “Mill Orient” 对 话 框 的 竹 和 于 沽 纪 选项 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ” 按 钮 央 ， 系 
统 弹出 “CSYS” 对 话 框 。 

RO ane 
机 床 坐 标 系统 XM 轴 旋 转 -90”， 绕 ZM 轴 旋 转 -90" 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 柜上 村 受 纹 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 剧 ， 系 统 阐 出 “点 ”对 话 
框 , 在 “点 ”对 话 框 的 国文 本 框 中 输入 值 47.0， 单 击 确定 | 六 钮 ， 此 时 系统 返回 至 “CSYS，” 
对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 单 击 兢 二 | 控 钮 ， 完 成 图 11.1.3 所 示 机 床 坐 标 系 的 创建 。 





Stage2. 创建 安全 平面 


Step1. 在 “Mill Orient” 对 话 框 安全 设置 |x 域 医 全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 医 王 级 先 项 ， 单 
击 “ 平 面 对 话 框 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “平面 ” 对话 框 要 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 国 EE 晤 是 竺 7 项， 在 下 二 拓 x 域 中 
单 击 吉 按钮 , 选取 图 11.1.4 所 示 的 平面 为 对 象 平面 ; 在 坊村 区 域 的 荐 国文 本 框 中 输入 值 55， 








上 二 控 
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并 按 Enter 键 确认 ， 单 击 [ 确 室 | 六 馈 ， 系统 返回 到 “Mill Orient” 对 话 框 ， 完 成 图 11.1.4 所 
示 安 全 平面 的 创建 。 
Step3. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 上 确定 | 坟 钮 . 


机 床 坐 标 系 移动 至 此 点 选 此 参考 平面 安全 平面 
As / 2 











图 11.1.3 创建 机 床 侍 标 系 图 11.1.4 创建 安全 平面 


Stage3. 创建 部 件 几何 体 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 所 其 [入 点 下 的 中 [3 晤 ， 系 统 阐 出 “铣削 儿 何 体 ” 
对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几 何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 鸭 接 钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 。 

Step3. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 呈 | 按钮 ， 在 图 形 区 中 框 选 整 个 零件 为 部 件 几 何 
体 ， 如 图 11.1.5 所 示 。 

Step4. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 确定 | 拉 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 


统 返 回 到 “ 铣 前 几何 体 ” 对 话 框 。 





Stage4. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 ”对 话 框 中 单 击 田 控 钮 ， 系 统 弹出 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 。 

Step2. 在 “毛坯 几何 体 ”对话 框 的 畏 下 拉 列 表 中 选择 [要 于 入 贡 ， 不 本 区 域 的 
文本 框 中 输入 值 1.0。 

Step3. 单 击 “ 毛 坯 几何 体 ” 对 话 框 中 的 马列 定 上 灾 包 ， 完 成 图 11.1.6 所 示 毛 坯 几 何 体 的 
创建 ， 系 统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 

Step4. 单 击 “ 铣 削 几 何 体 ”对 话 框 中 的 攻 斑 定 | 扩 馈 。 

















图 11.1.5 部 件 几 何 体 图 11.1.6 毛坯 几何 体 


Task3. 创建 刀具 
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Stage1. 创建 刀具 (一) 


Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 机 床 视 图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 且 NN 一 [EEC 命令 ， 系 统 阐 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 国 本 下 拉 列 表 中 选择 区 ， 在 畴 台 了 和 到 域 
中 单 击 “MILL” 按 钮 时 ， 左 叫 权 | 区域 的 加 本 下拉 列表 中 选择 O33 ,在 攻击 广 
本 框 中 输入 D20R2， 然 后 单 市 确定 Bx 钮 ， 系 统 弹出 “ 钳 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 的 国 本 要 文本 框 中 输入 值 20.0， 在 同 斑 主 可 文本 框 中 
输入 值 2.0， 在 二 一 文本 框 中 输入 值 !， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 市 确定 上 4 包 ， 
完成 刀具 的 创建 。 


























Stage2. 创建 刀具 (二 ) 





设置 刀具 类 型 为 E3&s 出 先 页 ， 在 天上 于 守 蚊 | 久 域 中 单 击 “MILL” 按钮 图 | 刀具 名 称 
为 D12R1, 刀具 中 和 走 苞 为 12.0， 刀 有 具 噶 1 下 半生 为 1.0， 有 为 2; 有 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Stage3. 创建 刀具 (三 ) 





设置 刀具 类 型 为 52s 区 先 页 ， 在 天 上 且 于 计 蚊 | 久 域 中 单 击 “MILL” 按钮 图 刀具 名 称 
为 D6R1， 刀 具 外 吉 攻 为 6.0， 思 具 夺 1 下 半径 为 1.0， 四 具 号 为 3。 


Stage4. 创建 刀具 (四 ) 





设置 刀具 类 型 为 ads 央 ? 先 页 ， 在 天 具 于 闪 吾 | 义 域 中 单 击 “MILL” 按钮 园 刀具 名 称 
为 D2R0.5， 刀 具 吕 直径 为 2.0， 刀 具 碳 1Y 下 半径 为 0.3$， 因 具 号 为 4。 


Stage5. 创建 刀具 (五 ) 





设置 刀具 类 型 为 E30s 蚌 ? 先 / 页 ， 在 天 其 于 达到 | 义 域 中 单 击 “MILL” 按钮 园 刀具 名 称 
为 D2RO， 刀 具 驯 站 笃 为 2.0， 刀 具 国 下 半 管 为 0.0， 四 上 号 为 9$。 


Stage6. 创建 刀具 (六 ) 





设置 刀具 类 型 为 bs 出 先 页 ， 在 困 呈 于 关 兰 区域 中 单 击 “″BALL _MILL” 按钮 略 ， 刀 
具名 称 为 B6， 刀 具 吕 球 且 征 为 6.0， 四 具 号 为 6。 


Task4. 创建 型 腔 铣 操作 (一) 


说 明 : 本 步骤 是 为 了 粗 加 工 毛 坯 ， 应 选用 直径 较 大 的 铣 刀 。 创 建 工 序 时 应 注意 优化 刀 
轨 ， 减 少 不 必 要 的 抬 刀 和 移 刀 ， 并 设置 较 大 的 每 刀 切 衣 深 度 值 ， 提 高 开 粗 效率 。 另 外 还 需 
要 留 有 一 定 余 量 用 于 半 精 加 工 和 精 加 工 。 
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Stage1. 创建 工序 





Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 程序 顺序 视图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 | 荐 Ng 一 > 命令， 在 “创建 工序 ”对 话 框 | 习 型 下 拉 
列表 中 选择 和 i 半 I 贡 ， 在 天 这 了 类 型 区域 中 单 击 “CAVITY_ MILL” 按钮 是 ， 在 厂 呈 | 下拉 
列表 中 选择 国生 项 ,在 更 下 拉 列 表 中 选择 前 面 设置 的 刀具 国定 守信 ， 
在 园丁 件 下 拉 列 表 中 选择 有 用 计 项 ， 在 | 大 法 下拉 列表 中 选择 加 本 古寺 先 项 ， 使 用 系统 
默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 L 斑 证 上 4 钮 ， 系 统 弹出 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 












Stage2. 设置 一 般 参 数 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 | 切 剖 一 或 下 拉 列 表 中 选择 圈 间 更 加 先 项 ， 在 步 距 下 拉 列 表 中 选择 
四 向 先 页 ， 在 敌 面 直径 百 务 出 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 和 雪 刀 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 加 
选项 ， 在 量 赤 距离 文本 框 中 输入 值 3.0。 








Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 本 县 于 区域 中 单 击 “切削 参数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 国 本 选项 卡 ， 在 国 二 而 本 下 拉 列 表 中 选择 加 3 于 
项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 肤 村 hb 交 项 卡 ， 在 司 二 而 肥 广 木 框 中 输入 值 0.5， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “切削 参数 ”对话 框 中 单 击 县 短 | 选 项 卡 , 在 辐 辐 下 拉 列 表 中 选择 国画 加 选项 . 

Step5. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 下 确定 | 钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 夕 ” 对 话 框 。 








Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 


Step1. 在 “型 腔 狂 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 殉 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 甘 敬 筷 冻 选项 卡 ， 参 数 设 置 值 如 图 11.1.7 所 示 。 

Step3. 单 击 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 中 的 于 罕 |: 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 杠 。 











Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 


step1. 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
度 ” 对 话 框 。 
Step2， 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 本寺 出 域 中 的 | 感 1 守 十 本 到 本 天 复 先 框 ， 在 其 后 的 
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文本 框 中 输入 值 800.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 丑 近 钮 ， 在 二 机 区 域 的 国文 木 框 中 输入 
值 125.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 掖 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 击 开 确定 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 操 作对 话 
框 。 

















非 切 前 夭 动 
进 忆 | 退 刀 | 起 点 /四 点 转 称 /快速 | 避让 | 更 多 | 
安全 设置 一 和 
安全 设置 选项 | 使 用 继承 的 “| MICS 
区 域 之 间 一 一 
En 直接 
区 域内 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
转移 方式 | 进 刀 / 温 寻 。 “| 
转 称 闪 型 直接 
- 初 嫁 的 和 最 终 的 一 一 一 一 一 一 一 一 





取消 | 





图 11.1.7 “转移 /快速 ”选项 卡 
Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.8 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.9 所 示 。 





-， 放 大 图 晨 
~ 一 一 僵硬 
图 11.1.8 思路 轨迹 图 11.1.9 2D 仿真 结果 


Task5. 创建 型 腔 铣 操作 〈 二 ) 


说 明 : 本 步骤 继承 了 上 一 步 的 操作 ， 对 毛坯 进行 二 次 开 粗 。 创 建 工 序 时 应 选用 直径 较 
小 的 端 铣 刀 ， 并 设置 较 小 的 每 刀 切 削 深 度 值 ， 以 保证 更 多 区 域 能 被 加 工 到 。 


Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 十 六 国 一 志 国 到 可 天 介 仿 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 于 可 下拉 
列表 中 选择 国 NE 加 ) 扩 贡 ， 在 革 序 子 闫 型 区 域 中 单 击 “CAVITY_MILL” 按 钮 生 ， 在 起 二 下 拉 
列表 中 选择 卫生 sa 用 先 JI 页 ， 在 玉生 下拉 列 表 中 选择 寻 S2ss33 划 先 项 ， 在 几何 慎 | 下 拉 列 
表 中 选择 加 如 浊 先 项 ， 在 汪 污 下 拉 列 表 中 选择 DEL i 先 贡 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 
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“CAVITY MILL 1 ”。 
Step2， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 已 靖 定 | 过 钮 ， 系 统 弹出 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 


Stage2. 设置 一 般 参 数 


在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 | 切 前 量 或 下 拉 列 表 中 选择 圈 间 更 冉 先 项 ， 在 步 距 下 拉 列 表 中 选择 
向 先 页 ， 在 敌 面 直径 百 务 出 文本 框 中 输入 值 30.0， 在 雪 刀 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 加 


选项 ， 在 天 关 呈 高 文本 框 中 输入 值 1.2。 











Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 加 对 要 本 区 域 中 单 击 “ 切 削 参数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国 本 选项 卡 ， 不 网 下 扩 列 表 中 选择 3 至 
项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 忆 二 选项 卡 , 在 殉国 下 拉 列 表 中 选择 区 是 

Step4 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 于 和 入 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 图 11.1.10 所 示 。 

Step5. 单 击 “ 切 肖 参数” 对话 框 中 的 [天 定 | 按钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 











第 略 | 余 有 量 | 拐角 | 连接 空间 范围 | 更 多 | 
es 

修剪 方式 无 “| 
处 理 中 的 工件 。 有 EN 讨 和 NN 叶 e 相 | 
最小 材料 称 降 | 0. 0000 





碰 挤 检测 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 
「 检查 刀具 和 来 持 器 
[小 于 量 小 值 时 抑制 必 轨 


小 面积 避让 


小 封 出 区 域 | 切削 "| 


其 考 刀具 一 一 一 一 一 一 一 和 
| 参考 刀具 mm _ _ 梧 现 日 让 








图 11.1.10 “切削 参数 ”对 话 框 


Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 回 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 基本 本 可) 先 项 卡 ， 在 二 同 办 同村 江 到 下 拉 列 表 中 
选择 芽 国 选项 。 
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Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 下 确定 | 拉 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 


Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 荐 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 于 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 业 里 离 区 域 中 的 屿 1 于 珊 于 本 车 击 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 压 护 钮 ， 在 王 生 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 400.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 较 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step3. 单 击 攻 袁 定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “型 腔 鱼 ”操作 对 话 
框 。 

















Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 思路 轨迹 如 图 11.1.11 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.12 所 示 。 


2 






放大 图 





is 
图 11.1.11 思路 轨迹 图 11.1.12 2D 仿真 结 


Task6. 创建 轮廓 区 域 铣 (一 ) 


说 明 : 本 步 操 作 是 为 了 精 加 工 模具 零件 中 的 大 曲面 部 分 。 创 建 工 序 时 应 选用 球 头 铣 刀 ， 
指定 切削 区 域 并 设置 正确 的 区 域 铣削 驱动 参数 。 


Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜单 荐 Kg 一 > 古国 命令 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 | 并 要 下拉 
列表 中 选择 ED 和 丰 项 ， 在 国 要 到 区 域 中 单 击 “CONTOUR_AREA” 按钮 中, 在 故 恒 下 
拉 列 表 中 选择 革 于 Eu 央 先 页 ， 在 如 县 下拉 列表 中 选择 国 时 32S8a 先 页， 在 由 癌 仁 下拉 而 
表 中 选择 Be 乔 先 项 ， 在 帮 洁 | 下拉 列 表 中 选择 sd 先 项 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 
“CONTOUR_AREA 。 

Step2. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 _ 歼 定 jj 钮 ， 系 统 弹 出 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 。 


















Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 顺 厅 国 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ”对 话 框 。 








360 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


Step2. 选取 图 11.1.13 所 示 的 面 ( 共 6 个 和 面 ) 为 切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 单 击 
岂 靖 定 | 交 钮 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 。 


Stage3. 设置 驱动 方式 





step1. 在 “轮廓 区 域 ”对 话 框 三 吉 癌 村 区 域 的 下 列表 中 选择 [SEE 到 选项 ， 系 统 阐 出 “区 
域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 或 单 击 旺 吉 村 村 区 域 的 “编辑 参数 ”按钮 加 ). 

Step2. 在 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 中 设置 图 11.1.14 所 示 的 参数 ,然后 单 市 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 







区 域 钳 前 驱动 方法 





驱动 设置 
切削 模式 
刀 足 方向 
切削 方向 j 

步 了 [ER 
最 大 殊 条 高 度 | 0.0200 

步 距 已 应 用 | 


陵 出 宇 间 范围 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
| 方法 [无 "| | 





选取 此 面 为 切 痢 区 域 











图 11.1.13 ”指定 切削 区 域 图 11.1.14 “区 域 铣 阐 驱动 方法 ”对 话 杠 
Stage4. 设置 刀 轴 
选择 系统 默认 的 图 国 . 
Stage5. 设置 切削 参数 


Step1. 早 击 “轮廓 区 域 ”对话 框 中 的 “ 切 痢 参数 ” 按钮 蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 
话 框 。 


Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 寺 吉 选项 卡 ， 设 置 图 11.1.15 所 示 的 参数 。 
Step3. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 确定 | 按钮 ， 完 成 切 潮 参 数 的 设置 ， 系 统 返 回 到 
“轮廓 区 域 ”对 话 框 。 


Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 
采用 系统 默认 的 非 切 削 移 动 参数 。 


Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 在 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 
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速度 ”对 话 框 。 

Step2， 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 到 里 离 区域 中 的 万 于 十 二 本 | 夺 十 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 2000.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 压 | 护 钮 ， 在 臣下 细 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 800.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 转 按 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 市 [确定 上 < 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 

















策略 | 多 刀 路 | 祭 量 | 损 角 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 多 | 
切削 方向 一 一 和 
切削 方向 如 =| 
刀 路 方向 。 “| 向? =| 





延伸 刀 雪 从 
「 在 凸 角 上 延伸 

最 大 换 衣 让 度 [135. 0000 
lv 在 进 上 证 伸 : 

距 高 [55 oo000 [x | 
「 在 过 绒 滚 动 刀 有 具 





图 11.1.15 “切削 参数 ”对 话 框 
Stage8. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.16 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.17 所 示 。 


i 


Ky 






放大 a 





图 11.1.16 思路 轨迹 图 11.1.17 2D 仿真 结果 


Task7. 创建 轮廓 区 域 铣 (二 ) 


说 明 : 本 步 操 作 是 为 了 精 加 工 模 具 零 件 中 的 凹 坑 部 分 。 在 设置 区 域 铣 前 驱动 参数 时 要 
注意 根据 加 工 面 的 形状 选择 最 合适 的 切削 模式 。 


Stage1. 创建 工序 








Stepl. 复制 固定 轮 廊 区 域 钳 操 作 。 在 图 11.1.18 所 示 的 工序 导航 器 的 程序 顺序 视图 中 右 
击 二 年 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜 单 中 选择 本 区 涅 分 命令 ， 然 后 右 击 和 节点， 在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 器 e 可 命令， 此 时 工序 导航 器 界面 如 图 11.1.19 所 示 。 
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HC_FRDGRANM 
HC_FROGEAN …[ 国 未 用 项 
一 国 未 用 项 之 VY 国 FROGEAN 
rRoGRM 下 是 册 chyITY_ HILL 
CAITY NILL 下 号 cayITY HILL 1 
这 | 办 CAVITY MILL 1 - © ch CONTDOUR_AREA 
i COHTOUR AREA ey fs COHTOUR_ AREA COPY 





图 11.1.18 工序 导航 器 界面 《一 ) 图 11.1.19 ”工序 导航 器 界面 《二 ) 
Step2. 双击 外 中 上， 系统 弹出 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 。 
Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 国 二 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 切 削 区 域 ” 对话 框 中 的 庙 | 按 钮 ， 选 取 图 11.1.20 所 示 的 面 ( 共 7 个 面 ) 为 
切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 单 击 忆 斑 定 | 立 钮 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 
“轮廓 区 域 ”对 话 框 。 








| 





图 11.1.20 ”指定 切削 区 域 
Stage3. 设置 刀具 


在 “ 轮 亡 区 域 ” 对 话 框 习 县 下拉 列 表 中 选择 B38 则 先 项 ， 如 图 11.1.21 所 示 。 








Stage4. 设置 驱动 方式 


Step1， 在 “轮廓 区 域 ”对 话 框 中 单 击 三重 硬 强 区 域 的 “编辑 参数 ”按钮 到 ， 系 统 弹 出 
“区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step2. 在“ 区域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 中 设置 图 11.1.22 所 示 的 参数 ， 然 后 单 击 攻 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 

Stage5. 设置 刀 轴 


选择 系统 默认 的 国 辐 . 
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区 域 铣削 驱动 方法 
陡峭 宝 间 范 围 一 一 
方法 | 无 | 
驱动 设置 一 一 一 一 从 
切削 模式 |@RDh 冬 辕 | 
1 二 == 5 阵列 | 中心 自动 EE 
刀具 号 | 4 画 | 才 路 方向 向 外 本 
补习 寄存器 | 0 画 | 吕 切 前 方向 这 馆 
刀具 补偿 寄存 器 | of 加 | 步 中 [恒定 区 
二 一 
z 二 置 | oooo 面 | 最 二 距离 | oozoc [mm =| 




















更 多 
Qe 得 I 区 域 连接 
上 = 广 精工 咱 略 
Ss 
程序 一 > 切 各 区域 转 
选 而 yy 图 畔 
操作 一 yy = 六 








图 11.1.21 “ 轮 廊 区域” 对 话 框 图 11.1.22 “区 域 铣 赋 驱动 方法 ”对 话 框 
Stage6. 设置 切削 参数 


Step1. 单 击 “ 轮 廓 区 域 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 国 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 对 
话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 寓于 选 项 卡 ， 选 中 恶 鲁 罗 四 区 域 中 的 | 屏 在 过 上 延伸 复 
选 框 ， 在 里吉 | 文本 框 中 输入 值 35.0， 选 择 单位 为 匡 副 . 

Step3. 单 击 “ 切 削 参数 ”对 话 框 中 的 上 懈 定 灾 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 回 到 
“轮廓 区 域 ”对 话 框 。 








Stage7. 设置 非 切削 移动 参数 

采用 系统 默认 的 非 切削 移动 参数 设置 值 。 

Stage8. 设置 进 给 率 和 速度 

采用 系统 默认 的 进 给 率 和 速度 设置 。 

说 明 : 由 于 固定 轮 慷 区 域 铣 (二) 是 通过 复制 固定 轮 廊 区 域 铣 〈 一 ) 创建 的 ， 包 含 了 
定 轮 廊 区 域 铣 (一 ) 中 的 非 切削 移动 参数 及 进 给 率 和 速度 设置 ， 所 以 不 需要 重新 设置 。 





Stage9. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.23 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.24 所 示 。 
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图 11.1.23 思路 轨迹 图 11.1.24 2D 仿真 结果 


Task8. 创建 轮廓 区 域 铣 (三 ) 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 复制 固定 轮廓 区 域 铣 操 作 。 在 工序 导航 器 的 程序 顺序 视图 中 右 击 ?小 EEC 
节点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 关 国 涅 命令 ， 然 后 右 击 EE 池 生 点 ， 在 漳 出 的 快捷 菜单 
中 选择 [到 辐 命令 . 

Step2. 双击 外 由 





























证 把 ， 系 统 弹 出 “ 轮 亡 区域 ”对 话 框 。 
Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 国画 击 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 曾 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 切 削 区 域 ”对 话 框 中 的 庙 | 控 钮 ， 选 取 图 11.1.25 所 示 的 面 为 切削 区 域 ， 在 
“切削 区 域 > 对 话 框 中 单 击 蕊 歼 定 | 拉 钮 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “轮廓 区 域 ” 
对 话 框 。 








Stage3. 设置 刀具 


在 “ 轮 廊 区域” 对话 框 思 县 下拉 列表 中 选择 








I2R0.5 ( 链 本 -5 者 数 ) jv 讲 


Stage4. 设置 驱动 方式 


stepl， 在 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 旺 吉 村 村 区 域 的 “编辑 参数 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 
“区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 中 设置 图 11.1.26 所 示 的 参数 ,然后 单 市 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 


Stage5. 设置 切削 参数 和 非 切 削 移 动 参数 
切削 参数 和 非 切 削 移 动 参数 均 采用 系统 默认 设置 值 。 
Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 思路 轨迹 如 图 11.1.27 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.28 所 示 。 
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区 域 链 前 驱动 方法 放大 图 
一 一 一 一 一 
方法 | 无 "| 
驱动 设置 一 
切削 模式 握 t 跟随 周 进 地 
如 路 方向 向 四 
| rs 、 人 > 
切削 方向 ”加 图 11.1.25 ”指定 切削 区 域 
步 距 恒定 ™ ' 
最 大 只 离 | 0. 1000 |m "| 
” ) 9 放大 


步 距 已 应 用 [在 平面 [ 本 A 





图 11.1.26 “区 域 铣 前 张 动 方法 ”对 话 框 图 11.1.27 ”思路 轨迹 
Task9. 创建 深度 加 工 轮廓 铣 操 作 


Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 瑚 加 下 命令 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 剖 下 
拉 菜 单 中 选择 ET 生计 项 ， 在 国王 区 到 区 域 中 单 击 ^“ZLEVEL_PROFILE ”按钮 号 |， 在 肝 旦 
下 拉 列 表 中 选择 本 号 2sis 关 ; 先 项 ， 在 1 二 下 拉 列 表 中 选择 有 2 有利 忆 浊 且 和 22 汪 ;i 先 JI 页 ， 在 何人 慎 下 
拉 列 表 中 选择 本 sa 湖 迁 项 ， 在 二 下 拉 列 表 中 选择 wei 先 I 页 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 。 
Step2. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 瞻 定 由 灾 钮 ， 系 统 弹 出 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 ，。 




















Stage2. 指定 切削 区 域 
Stepl. 在 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 二 全 全 区 域 中 单 击 指 宝 切 肖 区 域 右 侧 的 鲁 按 钮 ， 系 统 


弹出 “切削 区 域 ” 对 话 框 。 
Step2. 在 图 形 区 中 选取 图 11.1.29 所 示 的 面 为 切 前 区 域 ， 然 后 单 击 “ 切 削 区 域 ” 对 话 杠 

















中 的 确定 | 六 钮 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 


a 


M 
YM 
eg 放大 图 





图 11.1.28 2D 仿真 结 图 11.1.29 ”指定 切削 区 域 


Stage3. 设置 一 般 参 数 
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在 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 合并 吗 离 | 文本 框 中 输入 值 3.0， 在 量 和 切削 长 度 文本 框 中 输入 值 
0.3， 在 缀 攻 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 回国 选项 ， 在 最 夫 距离 文 木 框 中 输入 值 0.3。 








Stage4. 设置 切削 参数 





Stepl. 单 击 “ 深 度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ” 按钮 居 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 守 S 选 项 卡 ， 选 中 证 利 习 辆 区 域 中 的 x 在 过 上 延伸 复 
选 框 ， 在 ' 曙 高 文本 框 中 输入 值 20.0， 选 择 单 位 为 EL 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 招 第 选项 卡 , 在 交加 下 拉 列 表 中 选择 证 琵 

Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 尘 搂 选项 卡 ， 设 置 图 11.1.30 所 示 的 参数 。 














第 略 | 余 有 量 | 拐角 ”连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
层 之 间 一 一 一 一 一 一 一 一 一 愉 

层 到 层 | 使 用 转移 方法 “本 | 

[ 在 层 之 间 切 前 

步 距 | 使 用 切 淹 深度 =| 


[” 短 距 离 移动 上 的 进 阁 


县 志 乏 刀 距 离 | 25. 0006 [mn "| 





图 11.1.30 “连接 ”选项 卡 


Step5. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 确定 | 按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 回 到 
“深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 。 








Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl. 单 击 “ 深 度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 的 “ 非 切 削 移 动 ” 按 钮 出 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 
移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 苞 鲍 栅 恒 选项 卡 ， 设 置 图 11.1.31 所 示 的 参数 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 开 歼 要 | 湾 馈 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 








Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 在 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 
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非 切 肖 | 乏 动 
进 忆 | 退 才 | 起 点 / 钻 点 ”转移 / 快 速 | 避让 | 更 地 | 
安全 设置 一 


安全 保 置 选项 | 使 用 淮 承 的。 < | 
显示 D2 
甘 域 之 间 一 一 一 一 一 一 一 一 一 六 

转 称 类 型 | 前 一 平面 "| 
完全 电离 | 3. O000 | mm "| 








转 称 方式 | 进 万 Pi 月 如 "| 
转 乏 类 型 副 一 半身 ™ 
安全 距离 | 3.0000l|nn 车 





初 好 的 和 最 稚 的 一 一 一 一 一 一 疮 二 








图 11.1.31 “转移 /快速 ”选项 卡 





Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 王 型 王 碳 区 域 中 的 后 三 条 本 全 避 复 选 枉 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1200.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 加 护 钮 ， 在 下 二 区 域 的 园 硬 文本 框 中 输入 
值 800.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 加 掖 钮 ， 在 基 天 文本 框 中 输入 值 200.0， 其 他 参数 采用 系 
统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 攻 交 定 | 交 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 
框 。 














Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.32 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.33 所 示 。 





图 11.1.32 思路 轨迹 图 11.1.33 2D 仿真 结果 


Task10. 创建 表面 区 域 铣 操作 
Stage1. 创建 工序 





Step1. 选择 下 拉 菜 单 十 加 一 > ET 命令， 系统 阐 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 蔽 琶 下 拉 列 表 中 选择 国生 园 项 ， 在 工序 子 类 型 区 域 中 单 
击 “FACE_MILLING_AREA” 按钮 同 ， 在 程序 下拉 列 表 中 选择 革 2w 革 先 贡 ， 在 忆 时 | 下 
拉 列 表 中 选择 加 BB 到 3 划 先 项 ， 在 由 问 体 下拉 列 表 中 选择 革 E 开 撕 先 项 ， 在 方法 下 拉 列 

















368 UG NX 8.0 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


表 中 选择 有 全 选项 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 。 
Step3， 单 击 “ 创 建 工序 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 


Stage2. 指定 切削 区 域 

step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 中 的 “选择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 图， 系统 
弹出 “切削 区 域 ”对 话 框 。 

Step2. 在 图 形 区 选取 图 11.1.34 所 示 的 切削 区 域 ， 单 击 “ 切 削 区 域 ” 对 话 框 中 的 蕊 确定 | 
按钮 ， 系 统 返回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 





Stage3. 设置 一 般 参 数 

在 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 | 划 章 玉 臣 下拉 列 表 中 选择 国 吏 于 选项 ， 在 步 距 下 拉 列 表 中 
选择 加 强 害 于 B 汉 先 项 , 在 平面 直径 百 盆 比 文 木 框 中 输入 值 35.0, 在 万 是 距离 文本 框 中 输入 值 0.25， 
在 雪 深 度 文本 框 中 输入 值 0.1， 在 屋 终 询 面条 量 文本 框 中 输入 值 0.0。 














Stage4. 设置 切削 参数 


Stepl. 单 击 “ 面 铣 前 区 域 ” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ” 按钮 转 系统 弹出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 
Step2. 单 击 “ 切 剖 参数 ”对 话 框 中 的 党 暗 选 项 卡 ， 设 置 图 11.1.35 所 示 的 参数 。 














策略 | 余 有 量 | 捐 角 | 连接 | 空间 范围 | 更 | 


全 前 一 
切 前 方向 。 [项 镀 =| 
刀 蹄 方向 ”| 向 外 


矣 一 A 
[5 岛 清 根 
壁 清理 [元 =] 





精 加 工 志 路 一 一 一 一 六 
[we 添加 精 加 工 刀 路 
~ 切削 区 域 本 路 数 | “2 






-7 
PP 


精 加 工 步 距 | 5.0000 区 "| 





-本 区 域 一 yy- 
广 切 一 





图 11.1.34 指定 切削 区 域 图 11.1.35 “策略 ”选项 卡 


Step3. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 苹 量 和 选项 卡 ， 在 兢 吾 芝 国 文本 框 中 输入 值 0.0。 

Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 财 村 | 尘 项 卡 ,在 司 同 下 拉 列 表 中 选择 国 囊 加持 项 ， 

Step5. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 确定 上 护 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 回 到 
“ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 
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Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 
采用 系统 默认 的 非 切 削 移 动 参数 设置 值 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 





Step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 于 度 区 域 中 的 右 1 需 本 本 于 玛 复 先 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1500.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 丑 护 钮 ， 在 囊 二 区域 的 国 可 文本 框 中 输入 
值 600.0, 按 Enter 键 , 然后 单 击 冉 按钮 ,在 怖 至 文本 框 中 输入 值 200.0, 单 市 开本 定 有: 包 ， 
返回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 














Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.36 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.37 所 示 。 





， 放大 图 | 
图 11.1.36 思路 轨迹 图 11.1.37 2D 仿真 结果 


Task11. 创建 多 路 清 根 操作 


Stage1. 创建 工序 





Step1l. 选择 下 拉 菜 单项 KG 下 量 命 令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 党 并 下 拉 列 表 中 选择 saida 邮 先 页 ， 在 十 序 于 兴 尘 |X 域 中 选 
择 “FLOWCUT_MULTIPLE” 按 钮 战 ， 在 鼎 副 下 拉 列 表 中 选择 四 EE 尺 ,， 左 下 
拉 列 表 中 选择 国 训 到 晤 332 昌 先 项 ， 在 几何 忻 下 拉 列 表 中 选择 莉 B 玉 注 先 项 ， 在 攻读 | 下拉 列 
表 中 选择 sil 先 贡 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 。 
Step3. 单 击 上 瑞 定 jj 必 钮 ， 系 统 弹出 “多 刀 路 清 根 ” 对 话 框 。 























Stage2. 设置 驱动 参数 





在 “多 思路 清 根 ”对 话 框 驱动 设置 区 域 的 非 陡峭 切 拥 一式 下 拉 列 表 中 选择 轩 先 项 ， 在 
些 距 文本 框 中 输入 值 0.4， 在 雪 间 上 距 数 文 本 框 中 输入 值 2.0, 在 邮 下 拉 列 表 中 选择 国生 到 六 
项 。 
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Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 单 击 “ 多 刀 路 清 根 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 别 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 
对 话 框 。 


Step2. 在 “ 切 痢 参数 ”对 话 框 中 单 击 订 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 图 11.1.38 所 示 。 







策略 | 过 如 路 | 祭 量 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 地 | 
[se 


A 






延 圳 二 耕 

lw 在 是 月 上 延伸 
基本 换 骨 骨 度 [135. 000c 

lw 在 进 上 延伸 

距离 | 55 0000 [x]| 






从 






图 11.1.38 “策略 ”选项 卡 
Step3. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 攻 痪 定 | 控 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 


统 返 回 到 
“多 思路 消 根 ”对 话 框 。 


Stage4. 设置 非 切 削 移 动 参 数 





Stepl. 单 击 “ 多 刀 路 清 根 ”对 话 框 中 的 “ 非 切削 移动 ” 按钮 一 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 
动 ” 对 话 框 。 





Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 乱 宫 ' 民 速 选项 卡 ， 设 置 图 11.1.39 所 示 的 参数 。 
非 切削 移动 





进 刀 | 退 如 ”转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
区 域 距离 一 一 





区 域 距离 Eoo. 0000 |% 四 县 "| 
公共 安全 询 置 光 刁 
区 域 之 加 


Ce 
双 折 方法 | 安全 耻 离 - 如 
安全 设置 选项 | 使 用 公共 的 四 | 
显示 | 
移动 事件 终点 ws 








离开 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 


离开 方 读 [安全 距离 - 基本 | 
安 至 度 秆 选项 | 使 用 公共 的 "| 





确定 取消 | 
图 11.1.39 “转移 /快速 ”选项 卡 
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Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 蕊 确定 j 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 ， 系 
统 返 回 到 “多 思路 清 根 ”对 话 框 。 


Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 单 击 “ 多 刀 路 清 根 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 ” 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 于 度 区 域 中 的 | 右 呈 天 本本 夺 到 复 移 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1500.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国术 钮 ， 在 臣下 旨 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 600.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 图 护 钮 ， 在 大 天 文本 框 中 输入 值 300.0。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [确定 上肢 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

















Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.1.40 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.1.41 所 示 。 





六 人民 | | 
| ™ zr) | 所 | I 
og” oe whe | 
- > 1 
i 最 1 了 | 
Ia | 

IE 

图 11.1.40 ”思路 轨迹 图 11.1.41 2D 仿真 结果 


说 明 : 在 生成 刀 路 轨迹 时 系统 可 能 会 弹出 “ 刀 轨 生成 ”对 话 框 ， 此 对 话 框 对 加 工 操作 
并 无 影响 ， 单 击 其 中 的 取消 加 | 拉 甸 即 可 。 


Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 区 件 加 下 区 





命令 ， 你 存 文 件 。 


11.2 塑料 帝 止 模 加 工 











在 机 械 堆 件 的 加 工 中 ， 加 工 工 乞 的 制定 是 十 分 重要 的 ， 一 般 先 进行 粗 加 工 ， 然 后 再 
进行 精 加 工 。 粗 加 工时 ， 刀 其 进 给 量 大 ， 机 床 主轴 的 转速 较 低 ， 以 便 切 除 大 量 的 材料 ， 
提高 加 工 的 效率 。 在 进行 精 加 工时 ， 刀 有 共 的 进 给 量 小 ， 主 轴 的 转速 较 高 ， 加 工 的 精度 融 ， 
以 达到 零件 加 工 精 度 的 要 求 。 在 本 市 中 ， 将 以 塑料 元 的 加 工 为 例 ， 介 绍 在 多 工序 加 工 中 
粗 精 加 工 工序 的 安排 及 相关 加 工 工序 的 制定 。 塑 料 函 的 加 工 工艺 路 线 如 图 11.2.1 和 图 
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11.2.2 所 示 。 


型 腔 钳 着 在 模 上 其 加 工 中 ， 一 般 用 型 腔 钳 或 平面 铣 进 行 开 粗 ， 如 丸 
有 区 域 剩余 材料 过 多 ， 则 需要 进行 二 次 开 狂 。 








等 高 轮廓 铣 币 用 于 疹 加 工 或 半 精 加 工 模具 的 型 必 和 型 


乃 。 


守 局 轮廓 钳 







问 定 轮廓 区 域 铣 用 于 精 加 工 由 轮廓 曲面 所 形成 的 区 域 。 


表面 铣 潮 对 零件 平面 部 分 进行 铣削 。 


多 刀 路 清 根 铣 当 零 件 的 表面 比较 复杂 时 ， 常 常 使 用 多 思路 清 根 铣 。 


图 11.2.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 


So 

















a) 型 腔 钳 b) 剩余 铣 c) 毛 角 等 高 轮廓 铣 
f) 表面 铣削 e) 轮廓 区 域 铣 (一 ) d) 等 高 轮廓 铣 
g) 轮廓 区 域 铣 ( 二 ) h) 多 思路 清 根 钳 


图 11.2.2 加工 工艺 路 线 (二 ) 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch11.02\disbin_cover_mold_cavity.prt。 
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Step2. 进入 加 工 环境 。 选择 下 拉 菜 单 晤 于 一 站 
工 环境 ”对 话 框 ， 在 “加 工 环境 ”对 话 框 的 器 会 证 下 列表 框 中 选择 
要 包 建 的 CM 宣王 列 表 框 中 选择 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 


命令 ， 系统 弹出 “加 
mill] contour 选项 ， TE 
项， 单 击 | 请 定 | 扩 乌 ， 进 入 加 工 环境 。 

















Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 几何 视图 ， 双 击 节点 由 蕊 屿 省 则 9， 系 统 弹出 “Mill Orient” 
对 话 框 ， 在 “Mill Orient” 对 话 框 竹 和 绽 疆 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 刚 ， 系 统 弹 出 
“CSYS” 对 话 框 。 

Step2. 在 模型 中 将 机 床 坐 标 系统 XM 轴 旋 转 -180”。 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 中 的 上 习 定 | 拉 钮 ， 完 成 图 11.2.3 所 示 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 
此 时 系统 返回 至 “Mill Orient” 对 话 框 。 


Stage2. 创建 安全 平面 





Stepl. 在 “Mill Orient” 对 话 框 密 全 设置 区 域 密 全 设置 选 页 下 拉 列 表 中 选择 医 王 汲 先 项 ， 单 
击 “平面 对 话 框 ”按钮 天 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “平面 ”对 话 框 杜 区域 的 下 拉 列 表 框 中 选择 国宝 先 项 。 丰 到 面 全 权 |x 域 
中 单 击 吉 控 钮 ， 选 取 图 11.2.3 所 示 的 平面 为 对 象 平面 ， 在 考 要 区域 的 攻 可 文本 框 中 输入 值 
10， 并 按 Enter 确认 ， 单 击 上 六 定 | 拉 钮 ， 完 成 图 11.2.4 所 示 安 全 平面 的 创建 ， 系 统 返回 到 
“Mill Orient” 对 话 框 。 

Step3. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 上 确定 jj 包 ， 


机 床 坐 标 系 























图 11.2.3 ”创建 机 床 举 标 系 图 11.2.4 创建 安全 平面 
Stage3. 创建 部 件 几 何 体 








Stepl. 在 工序 导航 需 中 双击 由 -过 MCS_NITL BE ORFIECE 
对 话 框 。 

step2. 选取 部 件 几何 体 。 在 “ 锛 削 几 何 体 ”对 话 框 中 单 击 列 掖 钮 ， 系 统 弹 出 “部 件 几 
何 体 ”对 话 框 。 


Step3. 在 图 形 区 中 选取 整个 零件 为 部 件 几 何 体 。 


， 系 统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 
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Step4. 在 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 中 单 击 开 确定 上 交 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返 回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 


Stage4. 创建 毛坯 几何 体 


Stepl. 在 “铣削 几何 体 >” 对话 框 中 单 击 题 按钮 ， 系 统 阐 出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。 

Step2. 在 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 的 本 加 下 拉 列 表 中 选择 要 吏 半 贡 ， 在 釉 风 域 的 国人 
文本 框 中 输入 值 1.0。 

Step3. 单 击 “ 毛 坯 几何 体 ” 对 话 框 中 的 马列 宪 | 护 钮 ， 完 成 图 11.2.5 所 示 毛 坯 几何 体 的 
创建 ， 系 统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 

















图 11.2.5 毛坯 几何 体 


Step4. 单 击 “ 铣 削 几 何 体 ”对 话 框 中 的 攻 玛 定 | 扩 钮 。 
Task3. 创建 刀具 
Stage1. 创建 刀具 (一) 


Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 机 床 视图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单项 AS 一 > [EEC 和 

Step3. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 医 到 下 拉 列 表 中 选择 有 EEC 光 项 ， 在 夺 且 了 天 到 区 域 
中 单 击 “MILL> 按钮 出 ， 在 厂 于 由 区 域 的 大 昌 | 下 拉 列 表 中 选择 EEEEIEi 半 责 ， 在 技 恒 文 
本 框 中 输入 DI0R1， 然 后 单 击 开 歼 定 | 控 钮 ， 系 统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “ 锛 刀 -5 参数 ”对 话 框 的 回填 罩 文 本 框 中 输入 值 10.0， 在 国 汪 党 国文 木 框 中 
输入 值 1.0， 在 天 司 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 医 斑 定 串 拉 钮 ， 
完成 刀具 的 创建 。 





命令 ， 系 统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 























Stage2. 创建 刀具 (二 ) 


设置 刀具 类 型 为 用 选项 ， 在 后 有 爱国 区 域 中 单 击 “MILL” 按钮 出 ， 刀 具名 称 
为 D5R1， 刀 具 四 让 区 为 5.0， 思 具 型 ) 下 涩 径 为 1.0， 因 具 呈 为 2， 具 体操 作 方 法 参照 Stagel。 





Stage3. 创建 刀具 (三 ) 
a mill contour 选项 ， 在 寻 且 子 兴 型 区 域 中 单 击 “BALL MILL” 按 饵 时 ， 四 
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具名 称 为 B3$， 刀 有 具 吕 球 生 年 | 为 5.0， 思 县 为 3。 
Task4. 创建 型 腔 铣 操作 
Stage1. 创建 工序 


Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 程序 顺序 视图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜单 和 A 国 > 赴 国 到 本国 合 今 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 的 半 到 下 
拉 列 表 中 选择 SEE 区 项 ， 在 开 记 对本 型 广 域 中 单 击 “CAVITY_MILL ”按钮 暑 ， 在 | 王 训 | 下 
拉 列 表 中 选择 国 9 项 ， 在 于 可 下拉 列 表 中 选择 前 面 设置 的 刀具 四 59 对 3 
项 ， 在 几何 体 下 拉 列 表 中 选择 玉手 先 项 ， 在 | 帮 法 | 下拉 列 表 中 选择 区 抽 先 7 页， 使 用 
系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 上 < 钮 ， 系 统 弹 出 “型 腔 铣 ”对话 框 。 


















Stage2. 设置 修剪 边界 


Step1. 单 击 国 本 请 区 域 恩 夺 本 硬 昌 弄 右 侧 的 国术 钮 ， 系 统 弹 出 “修剪 边界 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “修剪 边界 ”对 话 框 中 选择 荐 覃 硬 区 域 的 民 骂 寅 单 选项 ， 其 他 参数 采用 系统 加 
认 设置 值 ， 在 图 形 区 选取 模型 的 底面 。 

Step3， 单 击 开 殉 定 | 按钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 





Stage3. 设置 一 般 参 数 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 | 切 前 一 或 下 拉 列 表 中 选择 圈 间 更 冉 先 项 ， 在 步 距 下 拉 列 表 中 选择 
和 向 先 页 ， 在 敌 面 直径 百 务 出 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 舞 刀 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 区 
选项 ， 在 量 赤 距离 文本 框 中 输入 值 3.0。 














Stage4. 设置 切削 参数 


Step1， 在 国 本 本国 区 域 中 单 击 “切削 参数 ”按钮 列 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 国术 选项 卡 ， 在 国 二 而 本 下拉 列表 中 选择 国 BB 和 式 ， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 由 要 hb 交 项 卡 ， 在 司 二 而 到 广 木 框 中 输入 值 0.5， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “切削 参数 ” 对话 框 中 单 击 曼 王 | 选 项 卡 , 在 辐 辐 下 拉 列 表 中 选择 国画 加 选项 . 

Step5. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 已 王 定 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 犹 ” 对 话 框 。 








Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参 数 


Step1. 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切 痢 移动 ” 按钮 亡 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 移动 ” 
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对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 洁 ] 选 项 卡 , 在 该 对 话 框 的 对 二 区 域 | 区 域 进 刀 类 型 
F 拉 列表 中 选择 项 国 先 项 ， 在 革 交 区域 区 域 进 本 二 型 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 其 他 参数 采用 
系统 默认 设置 值 。 

















Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 莹 金保 于 选项 卡 ， 设 置 参 数 如 图 11.2.6 所 示 。 


非 切 前 移动 


















进 忆 | 退 刀 | 起 点 / 丫 点 ”转移 /快速 | 避让 | 更 多 | 
安全 设置 一 
安全 设置 选项 | 使 用 继承 的 。 “| 
显示 | 


匡 域 之 间 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 





转 称 尖 型 直接 ™ 
甘 域内 一 一 一 一 一 一 一 一 一 入 
转移 方式 | 埋 如 5 展 才 "| 


转移 类 型 = 


-初始 的 和 晤 阁 的 一 一 一 :5 


图 11.2.6 “转移 /快速 ”选项 卡 
Step4. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 [确定 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


step1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 蝇 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 束 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 选中“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 于 下村 夯 区域 中 的 后 | 三 策 本 本 避 复 选 枉 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 800.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 恩 | 掖 钮 ， 在 王 旨 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 125.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 市 国 按 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 市 确定 < 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 














Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.7 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.8 所 示 。 


ZM 





-， 放 大 图 
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图 11.2.7 思路 轨迹 图 11.2.8 ”2D 仿真 结果 
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Task5. 创建 剩余 铣 操作 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 国 加 一 > [EGR 命令 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 医 到 下 拉 
列表 中 选择 上 oj 先 I 页 ， 在 工 谨 于 兰 汪 [区域 中 单 击 “REST_MILLING” 按钮 区 ， 在 证 下 
拉 列 表 中 选择 国 囊 3 和 贡 ， 不 司 本 下 入 列表 中 选择 四 于 于， 看 硬 下 扩 
列表 中 选择 有 选项 ， 在 太 汪 下 拉 列 表 中 选择 [EE 选 项 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 
“REST MILLING ”。 

Step2. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 下 确定 导 安 钮 ， 系 统 弹 出 “剩余 铣 ” 对 话 框 。 


















Stage2. 设置 一 般 参 数 


Fr 


在 “剩余 铣 ” 对 话 框 国 晤 是 简 下拉 列表 中 选择 国 国 了 加 洁 项 ， 在 轿 图 下 拉 列 表 中 选择 
ES 国光] 项， 在 必 面 相公 百 和 天文 木 框 中 答 入 值 50.0， 在 机 到 于 这 加 下 拉 列 表 中 选 反攻 
选项 ， 在 区 天 本 策 文本 框 中 输入 值 2.0。 

















Stage3. 设置 切削 参数 

Step1， 在 国 于 本 到 区 域 中 单 击 “切削 参数 ”按钮 列 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ” 对 话 框 中 单 击 医 国 选项 卡 ， 在 国 晤 两 弹 下 拉 列 表 中 选择 加 加 沈 项 ， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 肚 村 选项 卡 ， 在 天 而 而 可 广 木 框 中 输入 值 0.2， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 国王 选 项 卡 ， 设 置 参数 如 图 11.2.9 所 示 。 








毛 考 
收 草 方式 
















[lw 检查 刀具 和 来 持 器 
[fw IFW 碰撞 检查 
三 小 于 最 小 值 时 抑制 万 扫 






小 面积 避让 一 一 一 一 一 一 六 


小 封 朵 区 域 | 切削 "| 





- 若 考 有 具 J 
陡 虹 一 





图 11.2.9 “空间 范围 ”选项 卡 
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Step5. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 上 确定 < 包 ， 系 统 返 回 到 “剩余 铣 ” 对 话 框 。 
Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 


step1. 在 “剩余 犹 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 阐 出 “ 非 切削 移动 ” 
对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 其 双 选 项 卡 ， 在 硬 间 芭 吉 区 域 厦 苛 划 到 下 拉 列 表 中 
选择 因 国 选项 ， 在 融 & 区 殉 区 域 若 二 本 王 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设 
置 值 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 [确定 | 控 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 ， 系 
统 返回 到 “剩余 犹 ”对 话 框 。 














Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 在 “剩余 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 于 下 村 而 区 域 中 的 后 三 枉 本 本 避 复 选 枉 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 轩 | 控 钮 ， 在 更 划一 区 域 的 贺 蝇 文本 框 中 输入 
值 400.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 丑 按 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 市 确定 DB 且 < 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “剩余 铣 ” 操 作对 话 
框 。 

















Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.10 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.11 所 示 。 





NN 
SSNE 2 _l 
图 11.2.10 ”思路 轨迹 图 11.2.11 2D 仿真 结果 


Task6. 创建 等 高 线 轮 廓 铣 操作 〈 一 ) 

Stage1. 创建 工序 

Step1. 选择 下 拉 菜 单 二 XA 加 | > 丰 国 于 可 玖 人 千 今 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 淹 下 拉 列 表 中 选择 时 Seaiaa 地 先 页 ， 在 工序 于 兴 于 | 域 中 单 
击 “ZLEVEL_CORNER” 按 钮 较 ， 左 辐 本 下拉 列 表 中 选择 国生 呈 玉 于 尺 ， 丰 天 | 下 
拉 列 表 中 选择 吝 下 先 项 ， 在 1 向 体 下 拉 列 表 中 选择 她 到 刘强 十 先 项 ， 在 方法 下 拉 列 表 中 选 
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择 加 了 先 项 ， 单 市 [ 列 定 | 交 钮 ， 系 统 阐 出 “深度 加 工 拐角 ”对 话 框 。 
Stage2. 指定 切削 区 域 
Stepl. 单 击 “ 深 度 加 工 拐角 ”对 话 框 国定 虽 区 吏 右 侧 的 硬 控 钮 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ， 


对 话 框 。 
Step2. 在 绘图 区 中 选取 图 11.2.12 所 示 的 切削 区 域 ( 共 55 个 面 )， 单 击 [ 确 证 | 包 ， 





系统 返回 到 “深度 加 工 抛 角 ” 对 话 框 。 


<M 


de 本 LE mm mm 








选取 此 区 域 
图 11.2.12 ”指定 切削 区 域 


Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 和 切削 层 











Stepl. 设置 刀具 路 径 参 数 。 在 “深度 加 工 拐 角 ” 对 话 框 的 陡峭 时 间 范 围 下 拉 列 表 中 选择 国 
选项 ， 在 他 离 文本 框 中 输入 值 3.0。 在 区 下 切削 长 度 文本 框 中 输入 值 1.0。 在 私 妨 的 公共 深度 下 
拉 列 表 中 选择 国 吾 先 项 ， 在 蝇 大 距离 文本 框 中 输入 值 1.0。 

Step2. 设置 切削 层 。 单 击 “ 深 度 加 工 拐 角 ” 对 话 框 中 的 “切削 层 ” 按 钮 加 ， 系 统 弹 出 

“切削 层 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 的 | 草 力 剖 下 拉 列 表 中 选择 国 玫 3 国光 项 ， 然 后 选取 图 11.2.13 
所 示 的 面 为 切削 层 的 终止 面 ， 单 市 柄 定 上 < 乌 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 拐角 ”对 话 框 。 




















图 11.2.13 ”选取 终止 面 
Stage4. 设置 切削 参数 
Stepl. 单 击 “ 深 度 加 工 拐角 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 鸭 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ， 


对 话 框 。 
Step2. 在 “切削 参数 ”对话 框 中 单 击 届 于 选项 卡 ， 在 园 各 大 这 下拉 列表 中 选择 BE 尘 项 。 


step3. 在 “切削 参数 ” 对 话 框 中 单 击 师 翻 选 项 卡 , 在 区 而 下 拉 列 表 中 选择 
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Step4. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 央 本 有 挝 项 卡 , 在 国 周 下 拉 列 表 中 选择 
选项 。 

Step5. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 已 确定 | 过 钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 拐 角 ” 对 话 
权 : 





Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参 数 


Step1. 在 “深度 加 工 拐角 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 一 ， 系 统 弹出 “ 非 切削 
移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 吧台 选 项 卡 ， 在 该 对 话 框 对 二 区 域 |[ 域 吕 思 类 型 下 
拉 列 表 中 选择 国 本 先 项 ， 在 要 训 区 二 区 域 涝 加 庄 型 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 参数 采用 系 
统 默认 设置 值 ， 单 市 [机 定 | 按钮 ， 完 成 非 切 削 移动 的 设置 。 




















Stage6. 设置 进 给 挛 和 速度 


Stepl. 在 “深度 加 工 拐角 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 号 N 击 本 本 于 二 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1200.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 园 核 包 ， 在 国 半 文本 框 中 输入 值 200.0， 按 Enter 键 ， 
然后 单 击 导 按钮 。 

step3， 单 市 开瑞 定 jj 钮 ， 完 成 进 给 率 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 拐角 ”对 话 框 。 























Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.14 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.15 所 示 。 


| 





图 11.2.14 思路 轨迹 图 11.2.15 2D 仿真 结果 
Task7. 创建 等 高 线 轮 廓 铣 操 作 (二 ) 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 荐 KE 一 > 下 | 上 ES 天命 令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 | 装 下 拉 列 表 中 选择 占 00 汪 j 先 IT 页 ， 在 工 厅 子 关 兰 区 域 中 单 
击 “ZLEVEL_ PROFILE” 按钮 四 ， 在 属 重 下 拉 列 表 中 选择 SEE 站 项 ， 在 质 恒 下 拉 列 表 
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中 选择 号 B 时 多 到 8 归 33 引 先 项 ， 在 几何 慎 下 拉 列 表 中 选择 玉 开 开 者 先 项 ， 在 | 让 法 下 拉 列 表 中 选 
拌和 贡 ， 单 币 确定 是 钮 ， 此 时 ， 系 统 弹 出 “深度 加 工 轮 廓 ”对话 框 ，。 








Stage2. 指定 切削 区 域 


step1. 单 击 “ 深 度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 中 的 “切削 区 域 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 绘图 区 中 选取 图 11.2.16 所 示 的 切削 区 域 ( 共 19 个 面 )， 单 市 确定 上 包 ， 
系统 返回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 











__ - 选取 此 类 似 区 域 面 





图 11.2.16 指定 切削 区 域 
Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 和 切削 层 
Stepl. 设置 刀具 路 径 参 数 。 在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 | 5 开 任 高 文本 框 中 输入 值 3.0， 
在 晤 小 切 前 长 度 文本 框 中 输入 值 1.0， 在 苗 克 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 固 辐 选项 ， 在 最 大 距 离 文本 
框 中 输入 值 0.5。 
Step2. 设置 切削 展 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 











Stage4. 设置 切削 参数 和 非 切 削 移 动 参数 
采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 
Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 必 上 下 绩 本 国语 下 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1200.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 核 包 ， 在 国 轩 文本 框 中 输入 值 200.0， 按 Enter 键 ， 
然后 单 击 导 按钮 。 

step3， 单 击 上 确定 x 钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 。 























Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.17 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.18 所 示 。 
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-时 一 一 一 一 一 一 
图 11.2.17 思路 轨迹 图 11.2.18 2D 仿真 结 


Task8. 创建 轮廓 区 域 铣 〈 一 ) 


Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 国 国 一 > | 太 国 全 今 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 畏 本 下 拉 
列表 中 选择 sibalal 先 页 ， 在 工序 于 守 型 区 域 中 单 击 “CONTOUR_AREA” 按钮 感 ， 在 程序 下 
拉 列 表 中 选择 加 BE 贡 ， 在 同一 下 拉 列 表 中 选择 加 于 于 对 六 贡 ， 不 网 右 几 下 拉 列 
表 中 选择 有 到 选项 ， 在 后 洒 下拉 列 表 中 选择 [GE 寺 项 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 
“CONTOUR _AREA 。 

Step2. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 上 确定 安 包 ， 系 统 弹 出 “ 轮 序 区 域 ” 对 话 框 。 


















Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 国画 击 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 ”按钮 曾 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ”对 话 框 。 

Step2. 选取 图 11.2.19 所 示 的 面 为 切削 区 域 ( 共 64 个 面 )， 在 “切削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 
| 梢 定 | 拉 钮 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 








Stage3. 设置 驱动 方式 


Stepl. 在 “ 轮 廊 区域” 对话 框 品 吉 洒 悦 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 
参数 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “区 域 犹 削 驱动 方法 ”对 话 框 医 画 直径 百 劳 图 的 文本 框 中 输入 10.0， 其 他 参数 采 
用 系统 默认 设置 值 ， 然 后 单 击 上 确定 上 钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 








2a 出 先 7 抽 ， 单 击 “ 编 辑 





Stage4. 设置 刀 轴 
选择 系统 默认 的 国 辐 . 
Stage5. 设置 切削 参数 
采用 系统 堆 认 的 切 前 参数 。 


Stage6. 设置 非 切削 移动 参数 
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采用 系统 默认 的 非 切 削 移 动 参数 。 
Stage7. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 在 “轮廓 区 域 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 阐 出 “ 进 给 率 和 
速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 于 下 村 而 区 域 中 的 后 三 纯 本 本 避 复 选 枉 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 900.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 恩 | 掖 钮 ， 在 王 色 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 250.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 转 控 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 市 _ 兢 定 | 拉 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 区 域 ” 对 话 框 。 


Stage8. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

















生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.20 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.21 所 示 。 





图 11.2.19 ”指定 切削 区 域 图 11.2.20 ”思路 轨迹 
Task9. 创建 表面 区 域 纤 操 作 
Stage1. 创建 工序 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 戎 KG 一 > 让 国 于 可 殉 舍 今 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 杠 曾 下 拉 列 表 中 选择 国 9 下 先 贡 ， 在 工序 子 类 型 
区 域 中 单 填 “FACE_MILLING_AREA” 按 钮 册 ， 丰 同一 下手 列表 中 先 反 四 于 宝玉 
在 几何 棉 下 拉 列 表 中 选择 加 EE 时 先 项 ， 在 疗法 下 拉 列 表 中 选择 较 吾 先 项 ,采用 系统 默认 的 名 
称 。 





























Step3， 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 兢 定 < 钮 ， 系 统 弹 出 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 

Stage2. 指定 切削 区 域 

Step1， 在 项 坷 尊 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几 何 体 ”按钮 而 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ” 对 话 框 。 


Step2. 选取 图 11.2.22 所 示 的 面 为 切削 区 域 〈 共 7 个 面 )， 在 “切削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 
[确定 性交 饲 ， 完 成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 
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Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 

Stepl. 创建 切削 模式 。 在 上 因 辑 介 雪 区域 全 有 下 拉 列 表 中 选择 

Step2. 创建 步 进 方式 。 在 此 中 下拉 列表 中 选择 加 于 EBB 先 项 ， 在 于 面 吾 管 日 气量 文本 框 
中 输入 值 75.0。 

















图 11.2.21 2D 仿真 结果 图 11.2.22 ”指定 切削 区 域 
Stage4. 设置 切削 参数 


Step1， 在 后 千村 区域 中 单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
Step2， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 医 本 选项 卡 ， 在 加 交 的 过 请 文 木 框 中 输入 90.0， 其 
他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 击 世 部 定 | 过 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 





Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参数 


step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 国 村 胆 到 区 域 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 亚 ， 系 统 弹出 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 泗 允 选项 卡 ， 在 该 对 话 框 关闭 区 域 区 域 涝 如 迷 型 下 
拉 列 表 中 选择 芍 和 玉 天 水 ] 页 ， 在 于 区 区 域 区 域 进 类 型 下 拉 列 表 中 选择 国 晤 选项 ， 其 他 选项 
卡 中 的 参数 采用 系统 的 默认 设置 值 ， 单 市 确定 上 钮 ， 完 成 非 切 削 移动 参数 的 设置 。 














Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 抹 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 革 里 离 区 域 中 的 厅 玫 十 于 本 | 夺 十 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1000.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 压 护 钮 ， 在 王 细 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 300.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 较 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ” 对 
话 框 。 

















Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.23 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.24 所 示 。 
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图 11.2.23 ”思路 轨迹 图 11.2.24 2D 仿真 结果 
Task10. 创建 轮廓 区 域 铣 (二 ) 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单一 加 p> 二 | 命令 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 问 E 下 拉 
列表 中 选择 Whali 先 页 ， 在 工序 于 到 域 中 单 击 “CONTOUR_AREA” 按钮 苹 ,在 大 天 下 
拉 列 表 中 选择 国 叶 Eu 央 先 项 ， 在 思 县 下拉 列 表 中 选择 色 到 3 葬 33 则 先 项 ， 在 几何体 下 拉 
列表 中 选择 滞 理 远 项 ， 在 车 下拉 列表 中 选择 国 避 选项， 使 用 系统 默认 的 名 称 
“CONTOUR_AREA_ 1”,。 

Step2. 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 [_ 懈 定 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 









了 











Stage2. 指定 切削 区 域 


step1， 在 国 硬 二 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 曾 ， 系 统 弹 出 “切削 
区 域 ” 对 话 框 。 

Step2. 选取 图 11.2.25 所 示 的 面 为 切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 单 市 确定 | 近 饥 ， 
完成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 








一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 1 








4 





A 
选取 此 面 


图 11.2.2$ ”指定 切削 区 域 


Stage3. 设置 驱动 方式 


Stepl. 在 “轮廓 区 域 ”对 话 框 亚 吉 厅 雪 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 [SEED 站 项 ， 单 击 “ 编 辑 
参数 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 

Step2. 在 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 医 画 直径 百 劳力 的 文本 框 中 输入 10.0， 其 他 参数 采 
用 系统 默认 设置 值 ， 然 后 单 击 [ 确定 上 灾 钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 区 域 ”对 话 框 。 
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Stage4. 设置 刀 轴 

选择 系统 默认 的 车 | 

Stage5. 设置 切削 参数 和 非 切削 移动 参数 
采用 系统 默认 的 切削 参数 和 非 切 前 移动 参数 。 
Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 在 “轮廓 区 域 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 
速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 业 时 离 区 域 中 的 屿 于 击 于 本 车 击 复 移 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 800.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 转 | 掖 钮 ， 在 王 旨 区 域 的 园 加 文本 框 中 输入 
值 200.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 市 国 按 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

step3， 单 市 [确定 上 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系统 返回 到 “ 轮 廊 区 域 ”对 话 框 。 


Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 














生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.26 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.27 所 示 。 





图 11.2.26 思路 轨迹 图 11.2.27 2D 仿真 结果 
Task11. 创建 清 根 操作 
Stage1. 创建 工序 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单项 KE 一 [| 有 令 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 区 型 下 拉 列 表 中 选择 喇 本 二 写 避 先 贾 ， 在 
工序 于 过 宇 芭 域 中 单 击 “FLOWCUT _ MULTIPLE ” 按 4 区 在 习 是 下拉 列表 中 选择 
于 于 和 于 页 , 在 1 有 从 下 拉 列 表 中 选择 加 于 国 先 项 , 在 方 洁 下 拉 列 表 中 选择 国富 瑟 
选项 ， 单 市 [ 柄 定 | 按钮 ， 系 统 阐 出 “多 刀 路 清 根 ”对 话 框 。 


























Stage2. 设置 驱动 设置 


在 “多 思路 清 根 ”对 话 框 太吉 吾 区 域 的 芝 虹 文本 框 中 输入 值 0.2， 其 他 参数 采用 默认 设 
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置 值 。 
Stage3. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 单 击 “ 多 刀 路 清 根 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 册 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 [上 和 厅 丰 风 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
答 入 值 1600.0, 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 轩 | 扩 钮 , 在 项 鲁 文 本 框 中 输入 值 1250.0, 按 Enter 键 ， 
然后 单 击 恩 扩 钮 ， 在 古 瑚 文本 框 中 输入 值 500.0， 其 他 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 攻 斑 定 | 扩 钮 ， 系 统 返 回 到 “多 刀 路 清 根 ”对 
话 框 。 























Stage4. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.2.28 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.2.29 所 示 。 
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图 11.2.28 ”思路 轨迹 图 11.2.29 2D 仿真 结果 
Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 于 四 => | 时 在 名 ) 





11.3 ”面板 凸 模 加 工 


本 范例 讲述 的 是 面板 凸 模 加 工 工艺 ， 对 于 模具 的 加 工 来 说， 除了 要 安排 合理 的 工序 外 ， 
同时 应 该 特别 注意 模具 的 材料 和 加 工 精 度 。 在 创建 工序 时 ， 要 设置 好 每 次 切削 的 余 量 ， 男 
外 要 注意 刀 轨 参数 设置 值 是 否 正 确 ， 以 免 影响 零件 的 精度 。 下 面 以 面板 凸 模 为 例 介绍 模具 
零件 的 一 般 加 工 方法 ， 该 零件 的 加 工 工 艺 路 线 如 网 11.3.1 和 图 11.3.2 所 示 。 
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型 腔 钳 着 在 模 上 其 加 工 中 ， 一 般 用 型 腔 铣 或 平面 铣 进 行 开 粗 ， 如 果 
有 区 域 剩 余 材 料 过 多 ， 则 需要 进行 二 次 开 粗 。 


表面 铣削 对 零件 平面 部 分 进行 铣削 。 


等 高 轮廓 铣 常用 于 精 加 工 或 半 精 加 工 模具 的 型 芯 和 型 


逐 。 


问 定 轮 廊 区 域 钳 用 于 精 加 工 由 轮廓 曲面 所 形成 的 区 域 。 


曲面 区 域 红 动 多 多 轴 加 工 适 用 于 加 工 复杂 的 曲面 、 斜 轮廓 以 及 不 同 平面 
四 曲面 轮廓 铸 上 的 孔 系 。 


多 刀 路 清 根 铣 当 零 件 的 表面 比较 复杂 时 ， 第 利 使 用 多 刀 路 清 根 铣 。 


图 11.3.1 加 工 工艺 路 线 (一 ) 


~ > 全 > 


























a) 型 腔 铣 《〈 一 ) 本 有 谢 六 从 三 c) 表面 犹 削 《一 ) 
f) 固定 轮廓 区 域 铣 e) 等 高 轮廓 铣 d) 表面 铣削 《二 ) 
g) 表面 铣削 〈 三 ) ph) 曲面 区 域 驱 动 多 轴 曲 面 轮廓 铣 i) 多 刀 路 清 根 铣 





图 11.3.2” 加工 工艺 路 线 (二 ) 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Stepl. 打开 模型 文件 D:\ugnx8.9\work\ch11.03\panel_mold_core.prt。 
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step2. 进入 加 工 环境 。 选 择 下 拉 菜 单 晤 刑 下 一 [| 有人 命 令 ， 系 统 阐 出 “加 
工 环境 ”对 话 框 ， 在 “加 工 环 境 ” 对 话 框 的 本 本 于 副 列表 框 中 选择 本 9 先世， 在 
要 | 表 杠 中 计 择 国生， 单 击 确定: 乌 ， 进 入 加 工 环境 ， 


Task2. 创建 几何 体 
Stage1. 创建 机 床 坐 标 系 

















Step1. 将 工序 导航 器 调整 到 几何 视图 ， 双 击 坐 标 系 节点 牛 芒 国 于 到 ， 未 统 弹 出 “Mill 
Orient” 对 话 杠 ， 在 “Mill Orient” 对 话 框 本 床 坐 标 系 选项 区 域 中 单 击 “CSYS 对 话 框 ”按钮 
剧 ， 系 统 阐 出 “CSYS” 对 话 框 。 

Step2. 在 系统 弹出 的 “CSYS” 对 话 框 炎 型 下 拉 列 表 中 选择 

Step3. 单 击 “CSYS” 对 话 框 轿 本 可 区 域 中 的 “操控 器 ”按钮 央 ， 在 “点 ”对 话 框 国文 
本 框 中 输入 值 -110.0， 在 国文 本 框 中 输入 值 57.5， 在 国文 本 框 中 输入 值 30.0， 单 击 两 次 
| 梢 定 | 拉 钮 ， 完 成 机 床 坐 标 系 的 创建 ， 结 果 如 图 11.3.3 所 示 。 








Stage2. 创建 安全 平面 


Stepl. 在 “Mill Orient” 对 话 框 案 全 设置 [x 域 襟 全 设置 选项 下 拉 列 表 中 选择 碟 于 于 先 项 ， 单 
击 “ 平 面 对 话 枢 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “平面 ” 对话 框 杜 区域 的 下 拉 列 表 中 选择 四 计 厨 对 先 项 。 在 平面 全 村 | 域 中 
单 击 吉 按 钮 , 选取 图 11.3.3 所 示 的 平面 为 对 象 平面 ， 在 蚂 村 区 域 的 匡 可 文本 框 中 输入 值 40， 
并 按 Enter 键 确认 , 单 击 [_ 于 定 肯 灾 钮 , 完成 图 11.3.4 所 示 安 全 平面 的 创建 , 系统 返回 到 “Mill 
Orient” 对 话 框 。 

Step3. 单 击 “Mill Orient” 对 话 框 中 的 上 确定 | 六 钮 . 














Stage3. 创建 部 件 几 何 体 








Step1. 在 工序 导航 器 中 双击 罩 志 国生 点 下 的 是 
对 话 框 。 

Step2. 选取 部 件 几何 体 。 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 而 按钮 ， 系 统 弹出 “部 件 几 
何 体 ” 对 话 框 ， 在 图 形 区 中 框 选 整个 零件 为 部 件 几 何 体 。 

Step3. 在 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 确定 | 拉 钮 ， 完 成 部 件 几 何 体 的 创建 ， 同 时 系 
统 返回 到 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 


， 系 统 弹 出 “铣削 几何 体 ” 





Stage4. 创建 毛坯 几何 体 


step1. 在 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 感 按钮 ， 系 统 弹出 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。 
Step2. 在 “ 毛 坏 几何体” 对 话 框 的 冉 型 下 拉 列 表 中 选择 可 早先 贡 ， 丰 要 区 域 的 国 
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文本 框 中 输入 值 1.0。 
Step3. 单 击 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 拉 钮 ， 完 成 图 11.3.5 所 示 毛 坏 几 何 体 的 
创建 ， 系 统 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 








机 床 坐 标 系 


/ 


MM ra YI[Z Z 
选取 该 平面 安全 了 面 " 
1 / 





图 11.3.3 ”创建 机 床 坐 标 系 图 11.3.4 创建 安全 平面 图 11.3.5 ”毛坯 几何 体 

Step4. 单 击 “ 铣 削 几 何 体 ”对 话 框 中 的 翘 元 定 | 扩 钮 。 

Task3. 创建 刀具 

Stage1. 创建 刀具 (一) 

Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 机 床 视 图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 攻 RS 一 > [下 国 命 今 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 。 

Step3. 在 “创建 刀具 ”对 话 框 情 本 下 拉 列 表 中 选择 国 EE 时 7 克 ， 在 财 琴 ?村 到 x 域 
中 单 击 “MILL” 按 钮 时 ， 左 大 到 域 加 本 | 下拉 列表 中 选择 2 以， 不 本 本 文本 
框 中 输入 D18R2， 然 后 单 击 懈 定 | 扩 钮 ， 系 统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 

Step4. 在 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 亚 音色 文本 框 中 输入 值 18.0， 在 虹 ) TF 守候 文本 框 中 输 
入 值 2.0， 在 于 加 文本 框 中 输入 值 1， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 单 击 忆 却 定 || 扩 钮 ， 完 
成 刀具 的 创建 。 





















Stage2. 创建 刀具 (二 ) 





设置 刀具 类 型 为 3ds 遇 ? 先 / 页 ， 在 天 具 于 闪 吾 | 义 域 中 单 击 “MILL” 按钮 图 | 刀具 名 称 
为 DI0R1, 刀具 外 让 多 为 10.0, 刀具 噶 Y 下 半径 为 1.0， 四 县 号 为 2; 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Stage3. 创建 刀具 (三 ) 





设置 刀具 类 型 为 本 REE， 在 畴 可 要 到 | 充 域 中 单 韦 “MILL” 按 钮 占 ， 思 具名 称 
为 D4R1， 刀 具 外 站 儿 为 4.0， 刀 有 具 磺 1 下 半生 为 1.0， 四 县 呈 为 3， 有 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Stage4. 创建 刀具 (四 ) 





设置 刀具 类 型 为 3ds 遇 ? 先 / 页 ， 在 天 具 于 这 吾 | 义 域 中 单 击 “MILL” 按钮 图 | 刀具 名 称 
为 D4R0， 刀 具 中 主 EE 为 4.0，a 且 为 4， 有 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Stage5. 创建 刀具 (五 ) 
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设置 刀具 类 型 为 鞠 EE3G 对 先 贡 ， 在 习 且 于 类 型 | 色 域 中 单 击 “BALL MILL” 按 饵 | 时， 刀 
具名 称 为 B6， 刀 具 吕 球 旦 从 为 6.0， 四 县 号 为 5; 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Stage6. 创建 刀具 (六 ) 





设置 刀具 类 型 为 B33 其 先 硕 ， 在 | 天 县 于 实 尘 | 久 域 中 单 击 “BALL _MILL” 按钮 图， 刀 
具名 称 为 B4， 刀 具 吕 球 直 径 为 4.0， 如 上 号 为 6;， 具体 操作 方法 参照 Stagel。 


Task4. 创建 型 腔 铣 操作 “〈 一 ) 
Stage1. 创建 工序 


Stepl. 将 工序 导航 器 调整 到 程序 顺序 视图 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 | 请 Ag 一 > 丰 国 于 本国 舍 仿 ,在 “创建 工序 ”对 话 框 曾 | 下 拉 
列表 中 选择 ER 生计 项 ， 在 匡 芝 了 芝 型 区 域 中 单 击 “CAVITY_ MILL” 按 钮 申 ， 在 改 呈 | 下 拉 
列表 中 选择 国 轩 iw 革 先 项 , 在 玉 且 下拉 列表 中 选择 前 面 设置 的 刀具 于 B33 和 3 时 先 项 ， 
在 1 何 休 下拉 列表 中 选择 加 E 玉 划 先 项 ， 在 | 可 法 下拉 列表 中 选择 区 抽 先 项 ， 使 用 系统 
默认 的 名 称 。 

Step3. 单 击 “ 创 建 工 序 ”对 话 框 中 的 确定 | 扩 乌 ， 系 统 弹出 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 















Stage2. 设置 一 般 参 数 


Fr 


在 “型 腔 铣 ”对 话 框 国 同 是 璋 下拉 列表 中 选择 国 国 加 洁 项 ， 在 国峰 下 拉 列 表 中 选择 
国光 项， 在 必 面 本 和 下 芝 因 文 木 框 中 答 入 值 50.0， 在 而 商 更 琶 再 下 拉 列 表 中 选择 加 
选项 ， 在 攻 天 本 镜 文 本 框 中 输入 值 2.0。 














Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 负 本 区域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 于 选项 卡 ， 在 国 二 而 本 下 拉 列 表 中 选择 国 BB 和 式 ， 
然后 在 峰 的 区 域 中 选中 国王 二 慷 复 选 框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设 园 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 膀 村 项 卡 ， 在 珊 二 而 友 广 木 框 中 输入 值 1.0， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 在 “切削 参数 ” 对话 框 中 单 击 有 蝎 到 | 选 项 卡 , 在 罗网 下 拉 列 表 中 选择 区 画 加 选项 . 

Step5. 单 击 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 中 的 下 确定 | 拉 钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 犹 ” 对 话 框 。 











Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 


Stepl. 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 非 切削 移动 ” 按钮 图 | 系统 弹出 “ 非 切削 移动 ” 
对 话 框 。 
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Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 厂 允 选项 卡 ， 在 该 对 话 框 乔 间 区 堪 区 域 进 如 类 型 下 
拉 列 表 中 选择 图 中 和 项 ， 不 本 开山 区域 夺 刘 到 下 拉 列 表 中 选择 国 时 选项 ， 其 他 参数 采用 系 
统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 蕊 确定 | 扩 钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 狂 ”对 话 框 。 











Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 

Stepl1. 在 “型 腔 狂 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 |， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 未 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 开 十 讲 区 域 中 的 右 1 击 本 重复 克 框 ， 在 其 后 
的 文本 框 中 输入 值 800.0， 按 Enter 键 ， 单 击 国 校 钮 ， 在 融 鳃 区 域 的 固 加 文本 框 中 输入 
值 125.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 因 控 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 虑 形 定 | 扩 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 犹 ”操作 对 话 
框 。 

















Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.6 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.7 所 示 。 





图 11.3.6 思路 轨迹 图 11.3.7 2D 仿真 结果 
Task5. 创建 型 腔 铣 操作 〈 二 ) 


Stage1. 创建 工序 








Step1. 选择 下 拉 菜 单 王国 > | 命令 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 ' 计 型 下拉 
列表 中 选择 国 B39 轩 先 项 ， 在 工序 子 类 型 域 中 单 击 “CAVITY_MILL” 按 钮 局， 在 苯 遍 下拉 
列表 中 选择 园 wu 央 先 项 ， 在 习 易 下拉 列 表 中 选择 于 3 开 时 23 妈 先 项 ， 在 几何体 下拉 列 
表 中 选择 区 手 先 项 ， 在 | 芒 法 下拉 列 表 中 选择 由 BBBa 则 先 员 ， 使 用 系统 默认 的 名 称 
“CAVITY_MILL 1”。 


Step2， 单 击 “ 创 建 工 序 ” 对 话 框 中 的 已 殉 定 | 过 钮 ， 系 统 弹出 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 





















Stage2. 设置 一 般 参 数 


在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 切 剖 昼 趟 下 拉 列 表 中 选择 渭 更 半 先 项 ， 在 步 距 下 拉 列 表 中 选择 
加 向 先 页 ， 在 邓 面 直径 百 务 出 文本 框 中 输入 值 50.0， 在 私 刀 的 公共 深度 下 拉 列 表 中 选择 加 昌 
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选项 ， 在 天 兰 电 高 文本 框 中 输入 值 0.5。 
Stage3. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 本 本国 区 域 中 单 击 “切削 参数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 国术 选项 卡 ， 在 慎 的 区 域 中 选中 国 | 玫 二 慷 复 选 框 ， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 功 量 上 选项 卡 ， 在 大师 二 过 到 文本 框 中 输入 值 0.25， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 

Step4 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 国 纲 加 选项 卡 ， 然 后 在 情 要 二 三 的 下 拉 列 表 中 选 

















Step5. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 确定 | 立 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 

Stage4. 设置 非 切削 移动 参数 

采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 

Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 

Step1. 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速 
度 ” 对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 本末 加 区 域 中 的 右 J 放 十 雪 本 可 反复 先 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 键 ， 单 击 转 控 钮 ， 在 王 鳃 区 域 的 国王 文本 框 中 输入 值 
400.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 轩 按钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3， 单 击 上 确定 jx 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 














Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.8 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.9 所 示 。 


-放大 图 


do- 
1 





图 11.3.8 ”思路 轨迹 图 11.3.9 2D 仿真 结果 
Task6. 创建 表面 区 域 铣 操 作 (一 ) 


Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 夺回 一 > 丰台 对 加 全 今 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 
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Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 杠 站 下 拉 列 表 中 选择 国信 ， Cg 
区 域 中 单 击 “FACE_MILLING_AREA” 控 饵 风 ， 奈 辐 亚 下拉 列表 中 选择 加 
在 四 亲征 下拉 列表 中 选择 加 二 先 项 ， 在 | 沪 法 下 拉 列 表 中 选择 全 BE 吏 项 ,采用 系统 默认 的 名 
称 。 

















Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 开 殉 定 浊 钮 ， 系 统 漳 出 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 
Stage2， 指 定 切 削 区 域 








step1， 在 国画 而 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 儿 何 体 ” 按 钮 曾 ， 系 统 弹出 “切削 
区 域 ” 对 话 框 。 

Step2. 选取 图 11.3.10 所 示 的 面 为 切削 区 域 , 在 “切削 区 域 ” 对 话 框 中 单 击 确 时 怕 馈 ， 
完成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 。 


“全 = 选取 这 两 个 面 
放大 图 





图 11.3.10 ”指定 切削 区 域 
Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 
Stepl. 创建 切削 模式 。 在 天 耕 你 各 区域 的 本 曾 避 吉 下 拉 列 表 中 选择 
Step2. 创建 步 进 方式 。 在 区 中 下拉 列 表 中 选择 贺 且 生生 i 先 J 页 ， 在 于 面 吾 管 日 气量 文本 框 
中 输入 值 75.0， 在 毛 树 距离 文本 框 中 输入 值 3.0， 在 | 绎 妨 深度 文本 框 中 输入 值 1.0。 

















Stage4. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国 查 本 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 鸭 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 国 本 选项 卡 , 在 图 殉 痛 更 出 押 文 本 框 中 输入 值 180.0， 
其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 市 广 村 |b 竟 项 卡 ， 在 导 本 本 一文 本 框 中 输入 值 0.1， 其 
他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 市 确定 必 灾 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 。 


Stage5. 设置 非 切 削 移 动 参数 


step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 同 二 要 可 区 域 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 羡 ， 系 统 弹 出 
“ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 。 
Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 黄 关 选项 卡 ， 在 该 对 话 框 嘲 间 区 域 区 域 进 玖 类 型 下 
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拉 列 表 中 选择 有 W383 上 BG 开导 先 项 ， 在 开启 医 同 区 域 哇 妨 类 型 | 下拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 选项 
卡 中 的 参数 设置 值 采用 系统 默认 ， 单 击 是 王 定 中 坊 钮 ， 完 成 非 切削 移动 参数 的 设置 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

step2， 选中“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 本 时 而 区 域 中 的 同 1E 十 本 和 硬 出 复 移 西 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1000.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国术 钮 ， 在 感 划 区 域 的 回国 文 本 框 中 输入 
值 300.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 轩 | 按钮， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 [_ 琵 定 | 掖 钮 ， 系 统 返回 到 “ 面 铣 前 区 域 ”对 
话 框 。 














Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 

生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.11 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.12 所 示 。 
Task7. 创建 表面 区 域 铣 操作 (二) 

Stage1. 创建 工序 











Stepl. 复制 表面 区 域 铣 操 作 (一 )。 在 图 11.3.13 所 示 的 工序 导航 器 的 程序 顺序 视图 中 
右 击 了 针 忆 生生 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 到 国 玫 命令 ， 然 后 右 击 区 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 站 同 命 令 ， 此 时 工序 导航 器 界面 如 图 11.3.14 所 示 。 

Step2， 双 击 外 守 th 和 3 直 性 所 ， 系统 弹出 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 





I 
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图 11.3.11 思路 轨迹 图 11.3.13 ”工序 导航 器 界面 (一 ) 
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图 11.3.12 2D 仿真 结果 图 11.3.14 ”工序 导航 器 界面 (二 ) 
Stage2. 设置 刀具 路 径 参 数 
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Step1. 创建 切削 模式 。 在 如 就 设置 区 域 的 莆 吓 式 下 拉 列 表 中 选择 国有 选项 . 
Step2. 创建 步 进 方式 。 在 些 吗 下 拉 列 表 中 选择 卫生 生生 ;i 光 I 页 ， 在 平面 直径 百 扫 出 广 木 框 
中 输入 值 50.0， 在 毛 二 距离 文本 框 中 输入 值 1.0， 在 | 去 可 深度 | 文本 框 中 输入 值 1.0。 














Stage3. 设置 切削 参数 

Step1， 在 国 叶 本 本 区 域 中 单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2， 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 历 国 选项 卡 ， 在 原 呈 某国 文本 框 中 输入 值 00， 其 
他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 击 [ 懈 证 jj 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 。 





Stage4. 设置 非 切 削 移 动 参数 


Stepl. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 国 村 要 到 区 域 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 蜀 ， 系 统 弹 出 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 

Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 茵 到 选项 卡 ， 在 该 对 话 框 肝 本 山区 域 攻 于 
拉 列 表 中 选择 治 形状 科 ] 坦 可 选项 ; 在 开间 区 曲 区 域 进 可 汪 型 下拉 列表 中 选 择 与 封 周 区域 相 同上 
他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 的 默认 设置 值 ， 单 击 玫 确定 吊 % 包 ,完成 非 切 削 移 动 参数 的 设置 。 














Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 
采用 系统 默认 的 设置 值 。 
Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.15 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.16 所 示 。 





图 11.3.15 思路 轨迹 


放大 





图 11.3.16 2D 仿真 结果 


Task8. 创建 等 高 线 轮 廓 铣 操 作 
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Stage1. 创建 工序 


Stepl. 选择 下 拉 菜 单 吉 加 | 下 > 古国 于 型 En 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “创建 工序 ”对 话 框 潮 下 拉 列 表 中 选择 有 SGa 直 先 页 ， 在 十 序 子 类型 ] 域 中 单 
击 “ZLEVEL _ PROFILE ”按钮 下， 在 恩 量 下 拉 列 表 中 选择 ED 国 达 项 ， 在 后 到 下 拉 列 表 
中 选择 加 Esssa 引 先 项 ， 在 几何 体 下 拉 列 表 中 选择 加 到 弗 时 先 项 ， 在 太 洁 下 拉 列 表 中 选择 
U4， 单 市 [确定 上 x 饲 ， 系 统 弹出 “深度 加 工 轮 廓 ”对话 框 。 
































Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 单 击 “ 深 度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 睛 是 厅 吕 区 避 右 侧 的 而 按钮， 系统 弹出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 绘图 区 中 选取 图 11.3.17 所 示 的 切削 区 域 ( 共 36 个 面 )， 单 市 确定 | 交 馈 ， 
系统 返回 到 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 。 


ZzM 











图 11.3.17 ”指定 切削 区 域 
Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 
在 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 到 时 主 吾 区 域 的 园 昌 和 并 图 | 下 拉 列 表 中 选择 邮 B 由 先 项 , 在 利康 
文本 框 中 输入 值 1.0， 在 上 下 本 文本 框 中 输入 值 1.0， 在 芝 人 28s 民 文本 框 中 输入 值 0.5， 
在 紧 妨 的 公共 深度 下拉 列表 中 选择 加 说 选 项 ， 在 晤 太 距 离 文 本 框 中 输入 值 0.2。 


























Stage4. 设置 切削 参数 

Step1. 单 击 “ 深 度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 “切削 参数 ”按钮 剧 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ， 
对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 对 话 框 中 单 击 项 国 选 项 卡 ， 在 关 晤 而 加 下 拉 列 表 中 选择 











Bi 夺 项 . 





0 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 各 区 选项 卡 ， 在 属 到 局 下 拉 列 表 中 选择 











Step5. 单 击 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 蕊 交 定 | 按钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 
框 。 
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Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 
采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 


Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 











Stepl1. 在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 
率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 全 珊 有 本 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1200.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 黑 较 钮 ， 在 项 是 文本 框 中 输入 值 250.0。 

Step3. 单 击 世 王 定 < 钮 ， 完 成 进 给 率 的 设置 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 。 

















Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.18 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.19 所 示 。 
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图 11.3.18 思路 轨迹 图 11.3.19 ”2D 仿真 结果 


Task9. 创建 国定 轴 曲 面 轮廓 铣削 操作 


Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 基 六 加 | ep 下 | 罩 命 令 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 尖 Es 下拉 列表 中 选择 ssa 地 先 J 页 ， 在 工序 于 天 二 
区 域 中 单 击 “FIXED_CONTOUR” 按 钮 异 ， 在 司 副 下 拉 列 表 中 选择 四 E33 在 
二 二 下 拉 列 表 中 选择 加 于 和 项 , 在 大 测 下拉 列表 中 选择 Di, 单 市 上 确定 | 
钮 ， 系 统 弹 出 “固定 轮廓 铣 ”对 话 框 。 


























Stage2. 指定 切削 区 域 


Stepl. 单 击 “ 同 定 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 国 村 瑞 区 副 右 侧 的 刚 核 钮 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 。 

Step2. 在 绘图 区 中 选取 图 11.3.20 所 示 的 切削 区 域 ( 共 5 个 面 )， 单 击 二 元 定 | 疼 钮 ， 系 
统 返 回 到 “固定 轮廓 犹 ” 对 话 框 。 





Stage3. 设置 驱动 几何 体 
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在 “固定 轮 廊 铣 ”对 话 框 卫 3 也 汪 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 国 驯 到 选项 ， 系 统 弹 出 “区 域 
铣削 驱动 方法 ”对 话 框 , 在 此 对 话 框 中 设置 图 11.3.21 所 示 的 参数 , 完成 后 单 击 痛 是 | 拉 钮 ， 
系统 返回 到 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 

说 明 : 在 “国定 轮 廊 犹 ” 对 话 框 副 动 三 污 区 域 的 下 拉 列 表 中 选择 有 二 骨 先 项 时 ， 系 统 可 
能 会 弹出 “了 驱动 方法 ”对 话 框 ， 单 击 其 中 的 兢 定 加 | 接 知 即 可 . 











区 域 钳 前 驱动 方法 





陡峭 室 间 范围 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 从 
| 方法 [无 "| | 





驱动 设置 A 

切削 恒 式 短 限 随 周边 3 

思路 方向 向 下 = 
0 切削 认 向 [有 =] 

束 步 中 残余 让 度 ”3 
人 景 大 残余 高度 or 
步 距 已 应 用 | 在 平面 -=| 





图 11.3.20 ”指定 切削 区 域 图 11.3.21 “区 域 铣 前 驱动 方法 ”对 话 杠 
Stage4. 设置 切削 参数 
采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 
Stage5. 设置 进 给 率 和 速度 


Step1. 在 “固定 轮廓 铣 ”对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 央 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 1 二 村 到 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1600.0， 按 Enter 键 ， 单 击 丑 掖 钮 ， 在 国 半 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 键 ， 
然后 单 击 导 按钮 。 

step3， 单 市 确定 上 x 钮 ， 系 统 返 回 到 “固定 轮 廊 铣 ”对 话 框 。 


Stage6. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 
生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.22 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.23 所 示 。 




















图 11.3.22 思路 轨迹 图 11.3.23 2D 仿真 结果 
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Task10. 创建 表面 区 域 铣 操作 (三) 


Stage1. 创建 工序 





Stepl. 选择 下 拉 菜 单 戎 KG 一 > 让 | 国 于 可 玖 舍 今 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 要 下 拉 列 表 中 选择 国 国 先 / 扩 ， 在 工序 子 村 型 
区 域 中 单 击 “FACE_MILLING _AREA” 按钮 是， 在 辆 恒 下 拉 列 表 中 选择 ER 这 项 ， 
在 国 而 款 下 拉 列 表 中 选择 [ED 玫 先 项 ， 在 方法 下 拉 列 表 中 选择 EC i 光 页， 采用 系统 默 
认 的 名 称 。 

Step3. 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 单 击 二 确定 | 妆 钮 ， 系 统 弹出 “ 面 铣削 区 域 ” 对 话 框 。 























Stage2. 指定 切削 区 域 


Step1. 在 大 末末 区 域 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ” 按 钮 剧 ， 系 统 阐 出 “切削 
区 域 ” 对 话 框 。 

Step2. 选取 图 11.3.24 所 示 的 面 为 切削 区 域 ， 在 “切削 区 域 ”对 话 框 中 单 市 确定 必 % 包 ， 
完成 切削 区 域 的 创建 ， 同 时 系统 返回 到 “ 面 铣 削 区 域 ”对 话 框 。 








Stage3. 设置 刀具 路 径 参 数 








Step1. 创建 切削 模式 。 在 国名 误 生 区 域 的 国 齐 得 或 下 拉 列 表 中 选择 大 放 污 项 。 
Step2. 创建 步 进 方式 。 在 此 时 下 拉 列 表 中 选择 加 且 W 生 2E 选 J 项 ， 在 王 面 吉 答 自分 出 文本 杠 


中 输入 值 75.0， 在 毛 赴 距离 文本 框 中 输入 值 0.15， 在 科 寻 深度 文本 框 中 输入 值 0.15。 








Stage4. 设置 切削 参数 


Step1. 在 国王 要 到 区 域 中 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 蜀 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “切削 参数 ”对 话 框 中 单 击 臣 王 选项 卡 ， 在 攻关 琅 的 下 拉 列 表 中 选择 
ET 于 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 单 击 上 天 定 串 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣 
削 区 域 ”对 话 框 。 





Stage5. 设置 非 切削 移动 参数 


step1. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 国 村 查 到 区 域 中 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 一 ， 系 统 弹出 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 
Step2. 单 击 “ 非 切削 移动 对话 框 中 的 大 列 选 项 卡 , 在 该 对 话 框 的 镜 硬 芭 轴 区 域 碟 厅 区 到 下 
拉 列 表 中 选择 国 D4 沁 ， 在 十 区 丙 [x 域 半 开间 到 下 拉 列 表 中 选择 国 加 选项 ， 其 他 选项 
卡 中 的 参数 采用 系统 的 默认 设置 值 ， 单 击 C 二 时 || 护 钮 ， 完 成 非 切 削 移 动 参数 的 设置 。 











Stage6. 设置 进 给 率 和 速度 
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Stepl. 单 击 “ 面 铣削 区 域 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 选中 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 开 i 卫 庆 区 域 中 的 问 | 于 天 本 本 王 复 选 框 ， 在 其 后 的 
文本 框 中 输入 值 1000.0， 在 绽 印 区 域 的 草 台 文本 框 中 输入 值 300.0， 其 他 参数 采用 系统 默 
认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 上 确定 | 按钮 ， 系 统 返 回 到 “ 面 铣削 区 域 ” 对 
话 框 。 














Stage7. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.25 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.26 所 示 。 


放大 图 【40 “ee 汰 、 
-中 


/ 


图 11.3.24 ”指定 切 头 区 域 图 11.3.25 ”思路 轨迹 
Task11. 创建 曲面 区 域 驱 动 多 轴 曲 面 轮廓 操作 
Stage1. 创建 工序 











Step1. 选择 下 拉 菜 单 甘 入 加 | 一 > 丰 | 国 涪 可 时 命令 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 人 确定 加 工 方 法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 对 下 拉 列 表 中 选择 issih 完了 由 ， 在 
王强 醒 区 域 中 单 击 “VC_SURF_AREA_ZZ_LEAD_LAG” 按 钮 喇 ， 在 项 恒 下 拉 列 表 中 选 
择 瞻 忆 汉 时 23 有 ii 先 II 页 ， 在 | 思 何 仁 下 拉 列 表 中 选择 县 半 咒 先 项 ， 在 | 天 读 下 拉 列 表 中 选择 纳 昌 
选项 ， 采 用 系统 默认 的 名 称 。 

Step3. 在 “创建 工序 ” 对 话 框 中 单 击 攻 斑 定 | 扩 包 ， 系统 弹出 “VC Surf Area ZZ Lead 
Lag” 对 话 框 。 























Stage2. 设置 驱动 方式 


Step1. 指定 切削 区 域 。 在 “VC Surf Area ZZ Lead Lag” 对 话 框 中 单 填 网校 钮 ， 系 统 
弹出 “ 切 表 区域” 对话 框 ， 采 用 系统 默认 的 参数 设置 值 ， 选 取 网 11.3.27 所 示 的 切削 区 
域 ( 共 5 个 面 )， 单 击 [ 确定 | 核 乌 ， 系 统 返 回 到 “VC Surf Area ZZ Lead Lag” 对 话 框 。 

Step2. 设置 驱动 方式 。 在 “VC Surf Area ZZ Lead Lag ”对 话 框 池 卉 有 法 区 域 中 单 击 鸭 按 
钮 ， 系 统 弹出 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 然 后 在 该 对 话 框 匡 题 砚 疯 坷 王 区 域 中 单 击 田 习 
钮 , 然后 选取 图 11.3.27 所 示 的 面 , 单 击 两 次 确定 皮包 ,系统 返回 到 “VC Surf Area ZZ Lead 
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Lags ”对 话 框 。 
选取 此 区 最 的 面 





图 11.3.26 2D 仿真 结果 图 11.3.27 ”指定 切削 区 域 
Step3. 设置 投影 矢量 。 在 “VC Surf Area ZZ Lead Lag” 对 话 栓 投影 科 量 区 域 的 | 雪 世 下 拉 
列表 中 选择 ES 二 i 先 JJ 页。 


Stage3. 设置 非 切 削 移 动 参数 


采用 系统 默认 的 参数 设置 值 。 





Stage4. 设置 进 给 率 和 速度 





Stepl. 在 “VC Surf Area ZZ Lead Lag” 对 话 框 中 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ” 按钮 出 | 系统 
弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 人 速度” 对话 框 中 选中 区 主 铀 率 奈 trpm) 复 选 框 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1600.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 国 | 掖 钮 ， 在 项 国文 本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 
键 ， 然 后 单 击 导 按钮 ,. 

Step3. 完成 后 单 击 [ 确 定 jj 包 ， 系统 返回 到 “VC Surf Area ZZ Lead Lag” 对 话 框 。 























Stage5. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.28 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.29 所 示 。 








图 11.3.29 2D 仿真 结果 
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Task12. 创建 清 根 操作 
Stage1. 创建 工序 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 二 A 回 | 一 > 丰 | 国 本 可 时 命令 ， 示 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 。 

Step2. 确定 加 工 方法 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 芝 时 下 拉 列 表 中 选择 Wadia; 先 页 ， 在 
了 要 到 区 域 中 选择 “FLOWCUT MULTIPLE” 按 钮 器 ， 在 属 副 下 拉 列 表 中 选择 
| 先 I 页 ， 在 几何体 下 拉 列 表 中 选择 训 玉 吉 虹 选项 ， 在 方法 下拉 列表 中 选择 
和 贡 ， 单 市 确定 皮包， 系统 弹出 “多 思路 清 根 ”对 话 框 。 



























Stage2. 设置 驱动 设置 

在 “多 刀 路 清 根 ”对 话 框 普 到 芭 站 区 域 的 过 昌文 本 框 中 输入 值 0.5， 其 他 参数 采用 系统 默 
认 设 置 值 。 

Stage3. 设置 进 给 率 和 速度 


Stepl. 单 击 “多 刀 路 清 根 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 出 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 
和 速度 ”对 话 框 。 

Step2. 在 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 选中 [上 下 条 相同 复 选 枉 ， 然 后 在 其 文本 框 中 
输入 值 1600.0， 按 Enter 键 ， 然 后 单 击 硬 | 掖 钮 ， 在 贺 疆 文本 框 中 输入 值 1250.0， 按 Enter 
键 ， 然 后 单 击 轩 按 钮 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 ， 在 锯 圣 文本 框 中 输入 值 500.0， 其 
他 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 中 的 旺 形 是 交 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 ， 系 统 返 
回 到 “多 刀 路 清 根 ” 对 话 框 。 


Stage4. 生成 刀 路 轨迹 并 仿真 


生成 的 刀 路 轨迹 如 图 11.3.30 所 示 ，2D 动态 仿真 加 工 后 的 模型 如 图 11.3.31 所 示 。 


























| 





图 11.3.30 ”思路 轨迹 图 11.3.31 2D 仿真 结果 


Task13. 保存 文件 


选择 下 拉 荣 单 站 => 回 | 悍 存 全 
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书 之 后 ， 有 好 的 意见 和 建议 ， 或 是 有 一 些 感 兴趣 的 技术 话题 ， 都 可 以 直接 与 我 联系 。 
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